1. Presă!de nituit (npeccoBosubii Knenab- 
HbIĂ CTaHOK; presse à river, riveuse à pression; 
Prebnietmaschine, Nietpresse; riveting press, pres- 
sion riveter, pression riveting machine; sajtoló sze- 
gecselö gép]: Sin. Maşină de nituit prin presare. 
V. Nituit, mașină de ~ prin presare. 

3. ~ de nituit, automată. V. Nituit, mașină 
de ~, automată. 


3. ~ de strâns table [npecc MIA CKHMAHHA 
JHCTOB; presse à comprimer les tôles; Presse zum 
zusammenpressen der Bleche; press for plate com- 
pressing; lemezszoriłtó sajtó]: Presă care ser- 
vește — înainte de nituire — la strângerea ta- 
blelor cari trebue nituite, în vecinătatea locului 
în care se bat niturile. De obiceiu, se folosesc 
prese pneumatice, de exemplu presa pneuma- 
țică cu genunchiu la care două pistoane se 
mișcă într'un cilindru, acţionând un mecanism 
compus din doi genunchi, articulați la o bară și 
la un cap de apăsare. În capul de apăsare se 
deplasează un dispozitiv cu cleşte, cu care se 
apucă un bulon də strângere, cu locaș pentru pană 
transversală; după acționarea presei, bulonul 
strânge tablele, cari sunt menținute în această 
poziție cu ajutorul penei transversale. 


4, ~ hidraulică de nituit [runpaBunuecruii 
KJNenaJIbHbli npecc; riveuse hydraulique; hy- 
draulische Nietmaschine; hydraulic riveting press; 
hidraulikus szegecselő sajtó]. V. sub Nituit; ma- 
şină de ~. 

s5. ~ pneumatică de nituit [nneBmarnuecruii 
KIeNaNbHbIÄ npecc; riveuse pneumatique; Luft- 

` nietmaschine; pneumatic riveting machine; pneu- 
mațikus szegecselő sat6]. V. sub Nituit, maşină 
de ~. — 
Prese folosite în industria lemnului, a hârtiei și 
a celulozei: 


s. Presă de deshidratare [o6esBouBaromnii 
npecc; presse d'égouHage; Vorgautsche; preli- 
minary couch-roll; szărit6 sajtó]. Ind. hârt.: An- 
samblu de doi cilindri (valțuri) de deshidra- 
tare, dintre cari cel superior este acoperit cu 
cauciuc, iar cel inferior are o cămașă de cu- 
pru. Servește la uscarea materialului în curs 
de fabricaţie, de exemplu în mașina de fabricat 
carton, cu site rotunde (v.), sau la uscarea unui 
dispozitiv de lucru, de exemplu a pâslei umede 
din mașina de fabricat hârtia, cu sită plană. 

7, ~ de dulgher, de mână. V. Crivală 1. 

s. ~ de netezit, umedă. Ind. hârt.: Sin. Ne- 
tezitor umed (v.). 

9 ~ de satinaj [caruunpoBounbiii npecc; 
presse de satinage; Glăttepresse; satining press; 
simit6 sajtó, szatinăl6 sajtó]. Ind. hârt.: Ansamblul 
format din cilindrul care presează hârtia pe ci- 
lindrul de satinaj, prin intermediul unei pâsle de 
protecțiune, din cilindrul de satinaj și din cilin- 
drul pentru susținerea acestuia (valțul susținător). 

10 ~ de uscare. Ind. hârt.: Sin. Presă de des- 
hidratare (v.). 

11, ~ pentru carloane celulozice [npecc 1a 
HEJIJIIOJIO3HOTO ktapTrona; presse d'immersion; 


Tauchpresse, Tauchbâttich; dipping press; buvár- 
sajtó]. Ind. text.: Maşină care se folosește la fa- 
bricarea fibrelor viscoza, pentru imbibarea car- 
toanelor de celuloză cu hidrat de sodiu, și pentru 
stoarcere. 


Mașina e constituită dintr'o cadă paralelepi- 
pedică, în care sunt montate platourile unei prese 
hidraulice. Cartoanele de celuloză se așază pe 
dungă și paralel, în grupuri separate prin câte un 
perete metalic perforat, pentru a sta circa două 
ore acoperite cu soluție de hidrat de sodiu de 
concentrația 18-:: 20%, la temperatura de 16:::20%. 
Apoi leșia se scurge, iar cartoanele se presează 
în aceeași cadă, la 100 at, între platourile presei 
hidraulice. 4 


12, ~ pentru încleit [knenubHbrii npecc; presse 
à coller; Leimpresse; glueing press; enyvezâsi 
sajtó]. Ind. lemn.: Presă manuală care servește la 
strânsul plăcilor de placaj A 
pe cari s'a aplicat fur- 
nirul, până când se usucă 
cleiul. Sunt constituite din 
cadre verticale de lemn 
sau de oțel profilat, cari 
au o traversă inferioară, 
pe care se sprijine piesa 
inclinată, și o traversă su- 
perioară, prin care trec mai 
multe şuruburi de strân- 
gere. Şuruburile pot fi de 
lemn sau de oțel, și apasă; 
asupra piesei încleite prin 
intermediul unor piese in- 
dividuale sau al unei tra- 
verse mobile acţionate si- Preso da înciali. 
multan de toate șuruburile. A) cu şuruburi de lemn; 
Deschiderea dintre coloa- B) cușuruburi de oțel, cu 
nele verticale este mai mare traversă mobilă de apă- 
decât lățimea foiide panel. sare; 1) coloană; 2) tra- 
(v. fig.). Pentru a se putea Yersă inferioară fixă; 
strânge foi mari, se folosește ? peri ani 
un număr variabil de cadre PO-Piulilă: drama 
lemn; 5) şurub de oțel; 
de presă, așezate alătu- 6) cheie; 7) traversă de 
rat, la distanțe potrivite. presiune, mobilă, 


13. ~ primitoare [rayu-npecc; presse cou- 
cheuse; Gautsche; couch-roll; leszedő hengerpâr]: 
Ind. hârt.: Presă formată din doi cilindri: cel in- 
ferior, peste care trece sita pentru a veni înapoi 
la cilindrul pieptar, și cel superior, care primește 
hârtia desprinsă de pe sită. Cilindrul inferior este 
cilindrul de antrenare, și asigură mişcarea între- 
gului sistem sită-presă primitoare. El este, fie aco- 
perit cu un strat de cauciuc, fie îmbrăcat într'o 
cămașă de cupru. Cilindrul superior este îmbrăcat 
într'o cămașă de pâslă groasă. Afară de deshidra- 
tarea produsă prin presare, această presă este 
destinată să primească hârtia de pe sită pe cilindrul 
său superior, și să o depună pe pâsla purtătoare, 
umedă, care o conduce mai departe spre presele 
umede ale mașinii. Cilindrul superior este curățit 
de un cilindru-perie și de un cilindru curățitor, 
cari au o mișcare de rotație comandată, în sens 
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contrar rotației cilindrului superior a! presei pri- 
mitoare. — 

Prese folosite în industria minieră și în pre- 
pararea minereurilor și a cărbunilor: 

1, Presă de brichetat [npecc ma Gpneru- 
pOBaHHA; presse à briquetter; Briketipresse; bri- 
qustting press; briketisajt6]: Presă de agregare, 
folosită pentru prepararea brichetelor din cărbuni, 
din semicocs sau din minereuri granulate sau 
pulverulente. Brichetarea se efactuează sub pre- 
siune înaltă și, de obiceiu, la cald, asupra mate- 
rialului preparat sub formă de amestec, cu sau 
fără liant, pentru a se obține blocuri de formă 
regulată şi suficient de compacte ca să poată fi 
ușor manipulate. Presele de brichetat pot fi an- 
trenate prin motoare cu abur sau prin motoare 
electrice. Sin. Mașină de brichetat. — 

După felul în care e preparat amestecul, se 
deosebesc prese de brichetat cu liant și prese 
de brichetat fără liant: 

2, Presă de brichetat cu liant [npecc Aula 
GpHKeTHpOBaHHA C BAMKYUWM BENIECTBOM; 
presse à briduetter avec liant; Brikettpresse fir mit 
Bindemittel erzeugte Briketten; briquetting press 
for briquettes made with binding material; bri- 
kettáló sajtó összekötő-anyaggal]: Presă care bri- 
chetează un amestec de cărbuni sau de minereu, 
preparat cu un liant, care poate fi, de exemplu, 
smoală sau gudron pentru praful de cărbuni sau 
de semicocs, sau var, pentru unele pulberi mi- 
nerale. Presele cu liant funcționează cu presiuni de 
presare mai joase decât 250 kg/cm?. 

După materialul prelucrat și după forma bri- 
chetelor cari trebue obținute, presele se construesc 
cu organe de presiune cu mișcare rectilinie alter- 
nată (cari pot fi prese cu forme închise sau cu 
forme deschise), sau cu cilindri rotitori. 


5 ~ cu forme închise. V. Presă de brichetat 
cu forme închise. 

e ~ de brichetat, cu cilindri [uni naunpoBpriă, 
npecc pula 6ÓPHKETHpOBaHHA; presse à cylindres 
pour briquettes; Zylinderbrikettpresse; cylinder 
briquetiing press; hengeres brikettsajtó]: Presă 
la care materialul, preparat în prealabil cu liant, 
într'un malaxor, este presat între doi cilindri ală- 
turați, cu axele paralele, cari se rotesc în sensuri 
contrare. Presa se compune din următoarele părți: 
un batiu care poartă palierele cilindrilor și meca- 
nismul de antrenare; cilindrii de presiune; alimen- 
tatorul, care este constituit dintr'un recipient ci- 
lindric, în care un braț rotitor amestecă continuu 
materialul pregătit într'un malaxor şi îl distribue 
în porțiuni potrivite peniru presat. Cilindrii sunt 
constituiți dintr'un miez de fontă pe care se îm- 
bracă, prin fretare la cald, cămăși de oțel cu 
rezistență mare la abraziune, și sunt împănați 
pe axe de oțel; în cămășile de oţel sunt frezate 
alveole, cari închid, în perechi, spațiul în care 
se presează pasta de cărbune distribuită de ali- 
mentator. Cilindrii sunt antrenați în sensuri contrare, 
prin intermediul unor roți dinţate cilindrice, fixate 
pe axele lor. Palizrele permit reglarea distanţei 
dintre axele cilindrilor, pe măsură ce cămășile 
lor se uzează. 

Se construesc prese cu una sau cu două pe- 
rechi de cilindri, cu diametrul de 400- -+1000 mm 
și cu o producţie de 5:::60t/h. Presele sunt an- 
trenate de un motor electric, prin curea de trans- 
misiune. 

7, ~ de brichetat, cu forme deschise [npecc 
AIA GpHKeTHpOBaHHA C OTKPbITBIMA Op- 
MaMH; presse à briquettes à moules ouverts; Bri- 
ketipresse mit offenen Formen; briqueiting press 
with open moulds; nyilt formás brikettsajtó]: Presă 


Presă de bricheta! cu forme deschise. 


1) batiu; 2) pistonul motorului cu abur; 3) sertar de distribuţie; 4) conducerea (glislerele) capului de cruce; 5) biela 
motorului; 6) volan; 7) biela presei; 8) conducerea capului de cruce al presei; 9) pistonul presei; 10) corpul presei; 
11) matriţă; 12) dispozitiv de reglare a presiunii în matriţă; 13) alimentator; 14) reglajul admisiunii aburului în motor. 


Exemple: la care materialul, preparat în prealabil cu liant, 
s. ~ cu cilindri, pentru brichete ovoide. V. | într'un malaxor, este presat în matrițe de oțel de 
Presă de brichetat, cu cilindri. formă paralslepipedică, fără fund, cu muchiile 
a. ~ cuforme deschise, V. Presă de brichetat, | rotunjite. Presa este antrenată prin motor cu abur 
cu forme deschise. [cu piston, și se compune din următoarele părți: 
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motorul cu abur, cu piston; două volane cu masă | chetei. Odată cu acţionarea pistonului inferior, 
mare de inerție, cuplate pe același arbore cotit; un | pistonul de evacuare împinge bricheta din alveola 
mecanism bielă-manivelă, care transmite pistonului | diametral opusă alveolei în care se face presarea, 


o mișcare alternativă; corpul, cu una sau cu două 
matriț2, pe care e montat un alimentator și un 
dispozitiv de reglare a poziției pereţilor matrițelor 
(v. fig.). Mairiţele au formă de tub și au lungimea 
mult mai mare decât înălțimea brichetelor; fundul 
camerei de presare este format de bricheta pre- 
sată în cursa anterioară a pistonului. La fiecare 
cursă, alimentatorul distribue cantitatea de amestec 
necesară pentru o brichetă și împroașcă praf de 
cărbune pe fața brichetei, pentru a împiedeca 
lipirea ei; pistonul o comprimă, iar frecarea dinire 
brichetele presate în prealabil şi pereții matriţei 
determină mărimea presiunii exercitate de piston 
ps brichetă. Presiunea folosită este de 100 kg/cm?. 
n matriță rămâne un șir de brichete, cari sunt 
eliminate succesiv; o brichetă parcurge matrița în 
timp de 15:::25 de secunde, răcindu-se parțial. 
Presa e folosită pentru cărbuni cu conținut mare 
de umiditate (8:::10%), 

1, Presă de brichetat, cu forme închise [npecc 
AA GPHKETHPOBaHHA C 3aKpPbITPIMA POPMaMH; 
presse à briquettes à moules fermés; Briketipresse 
mit geschlossenen Formen; briquetting press with 
closed moulds; zârt formás brikełttsajtó]: Presă la 
care materialul, preparat în prealabil cu liant, 
într'un malaxor, este presat în matrițe de oțel de 
formă paralelepipedică cu fund mobil, cu muchiile 
rotunjite. Presa e antrenată, de obiceiu, de un 
motor electric, printr'o transmisiune cu curea. 
Una dintre presele folosite (v. fig.) se compune 
dintr'un batiu care poartă: o masă-revolver ori- 
zontală, de oțel turnat, în care sunt practicate 
alveole de secțiune dreptunghiulară, cari consti- 
tue pereții matriței, și cari sunt așezate pe un cerc; 
mecanismul organic; mecanismul de avans al me- 
sei-revolver; mecanismul de antrenare cu angre- 
naje cilindrice; alimentatorul, constituit dintr'un 
recipient cilindric în care se mișcă un braț rotitor 
care amestecă și distribue porțiuni potrivite pentru 
presat. Mecanismul organic e constituit din urmă- 
toarele părți: balansierul superior, care poartă 
pistonul superior de presare și pistonul de eva- 
cuare; balansierul inferior, care poartă pistonul 
inferior de presare; doi arbori orizontali, cari 
primesc mișcarea dela mecanismul de antrenare 
și o transmit prin două manivele, două biele și 
o bară de acţionare transversală; cilindrul hidraulic, 
cu piston pentru legătura elastică între cele două 
balansiere. Mecanismul de avans este un meca- 
nism cu camă spațială, constituit dintr'o tobă cilin- 
drică și din rolele de antrenare a mesei-revolver. 

Alveolele sunt aduse succesiv în dreptul alimen- 
tatorului și sunt umplute, iar când ajung în dreptul 
pistonului superior, acesta presează materialul din 
ele. Când, din cauza frecării cu pereții, materia- 
lul nu se mai comprimă, balansierul antrenat de 
bielă incepe să oscileze în jurul axului constituit 
de articulaţia pistonului şi, comprimând apa din 
cilindrul hidraulic, acţionează (prin balansierul in- 
terior) pistonul inferior, care termină presarea bri- 


pe o bandă transportoare. Presa funcţionează 
cu 150:+:250 kg/cm?, pentru bricheta de cărbuni, 
și cu 75:::125kg/cm?, pentru brichete de semicocs. 


Presă de brichetat, cu forme închise, 
1) batiu; 2) masă-revolver; 3) balansler superior; 4) balansler 
Inferlor; 5) piston de presare, superior; 6) piston de eva- 
cuare; 7) tobă de avans pentru mMasa-revolver; 7') condu- 
cerea rolei, pe toba de avans; 8) piston de presare, inferlor; 
9) cilindru hidraulic; 10) tija pistonului cilindrului hidraulic; 
11) rolă pentru rotirea mesei cu forme; 12) manivelă; 13) bielă 
de manevră a balansierului; 14) traversă de acţionare a balan- 
slerului; 15) arbore cu manivelă; 16) roți dințate; 17) arbore 
de antrenare; 18) brichetă; 19) alimentator, 


Se construesc și prese cu două rânduri de al- 
veole așezate în cercuri concentrice, cari pot pro- 
duce 10:::12 t/h. f 

2. Presă de brichetat fără liant [npecc mna 
GphkerupoBanna Ge3 BAKYIUX BenlecTB; 
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presse ă briquettes faites sans liant; Brikettpresse 
für ohne Bindemittel erzeugte Briketten; briqueff- 
ing press for briquettes made without binding 
material; brikettáló sajtó összekötő-anyag nélkül]: 
Presă care brichetează amestecul de cărbuni sau 
de minereu preparat uscat, fără liant, agregarea 
făcându-se sub presiuni cari potatinge 3000 kg/cm?. 

După materialul prelucrat și după forma briche- 
telor cari trebue obținute, presele se construesc 
cu organe de presiune cu mișcare alternativă, sau 
cu cilindru interior. 


Exemple: 
1. Presă cu cilindru interior. V. Presă de briche- 
tat cu cilindru interior. 


2, ~ cu piston. V. Presă de brichetat cu piston. 


s. ~ de brichetat cu cilindru interior [npecc 
IIA GpPHKeTHpOBaHHA CO BHYTPEHHHM HHJIHH- 
APOM; presse à briquettes à cylindre intérieur; 
Brikettpresse mit Innenzylindern; briquetting press 
with internal cylinder; belső hengeres brikettsajte]: 
Presă care brichetează materialul preparat fără 
liant (prin uscare și mărunțire), prin presare între 
suprafeţele a doi cilindri, dintre cari unul se ro- 
teşte în interiorul celuilalt. Cilindrul exterior se 
sprijine pe doi cilindri cari îl antrenează în miş- 
care de rotație, și are, la suprafața interioară, canale 
pe direcţia generatoarelor. Cilindrul interior are 
axul paralel cu axa cilindrului exterior, sprijinit 
în două paliere exterioare; pe suprafaţa cilindru- 
lui sunt frezate alveole. Prin deplasarea cilindrilor 
de antrenare se poate regla distanţa dintre cilin- 
drii de lucru și, prin aceasta, și presiunea de lucru 
care, de obiceiu, este de 2000.::3000 kg/cm?. 
Cărbunele mărunt este introdus (de un dispozitiv 
de alimentare) în canalele cilindrului exterior, e 
constrâns să treacă între cei doi cilindri, e presat 
şi e antrenat sub formă de „pânză“ continuă de 
brichete până la partea superioară a cilindrului 
exterior, unde brichetele se detașează una de alta. 

Brichetele rezultate sunt foarte compacte, se 
aprind greu și sunt, de obiceiu, semicocsificate. 


a ~ de brichetat cu piston [nopumneBoii 
npecc IA GpHkeTHrOBaHHA; presse à piston 
pour fabriquer des briquettes; Kolbenbrikett- 
presse; piston briquetting press; dugattyús bri- 
kettsajt6]: Presă la care materialul preparat prin 
amestecare, fără liant, este presat în forme para- 
lelepipedice, fără fund, cu ajutorul unui piston 
antrenat de un mecanism bielă-manivelă. Presa se 
compune dintr'un batiu pe care sunt fixate: corpul, 
constituit dintr'o placă fixă și o placă mobilă, 
așezată deasupra celei, fixe, și între cari se fixează 
matrițele; matrițele tubulare de oţel turnat, rezis- 
tent la uzură (de ex. oțel mangan) și cari au la 
partea superioară canale de încălzire și, la partea 
inferioară, canale de răcire; alimentatorul, consti- 
tuit dintr'o pâlnie în care se roteşte o tobă cu 
palete pentru dozarea materialului; pistonul cu 
mecanismul bielă-manivelă. Presarea se execută 
între piston și șirul de brichete din matriță. Pre- 
siunea de lucru poate atinge 1500 kg/cm? și de- 
pinde de înălțimea matriței. 


Presa poate fi acționată, direct, de un motor 
cu abur sau, indirect, de un motor electric, prin 
transmisiune cu curea. E folosită pentru cărbuni 
bruni pământoși. — 

Prese folosite în industria de prelucrare a piei- 
lor, în industria încălțămintei și în industria textilă: 

s. Presă de călcat pielea, hidraulică: Sin. Ma- 
șină de călcat pielea, hidraulică (v.). 

e. ~ pentru formarea tălpii și a branţului 
[popMoBowHbIiăă Npecc AIA NONOLUIBA H CTEJIb- 
KH; presse pour la formation des semelles extsri- 
eures et intérieures; Presse fur die Bildung der 
Auberen-und Brandsohle; press for the formation 
of the exterior and the inner soles; talp és talp- 
bsles-alakităsi sajtó]: Presă hidraulică verticală, 
care serveşte la formarea tălpii și a branţului din 
piese ştanjate în prealabil și imbibate cu apă. Se 
construește, de obiceiu, ca presă cu două posturi 
de lucru, în cari se lucrează alternativ. Piesa de 
talpă se așază pe o formă (semimatriță) infe- 
rioară, cu profilul pozitiv, care este deplasată 
în sus, până atinge forma (semimatrița), superioară, 
cu profilul negativ, cu ajutorul unui mecanism cu 
genunchiu acționat mecanic; când genunchiul este 
întins, forma superioară este apăsată hidraulic, și 
piesa de talpă umedă este deformată. După us- 
care, piesa de talpă își păstrează forma luată-prin 
presare. 

7, ~ pneumalică de lipit. V. Presă pneuma- 
tică de lipit talpa. 

s. ~ pneumatică de lipit talpa [IHEBMATH- 
YeCKHĂ npecc JIA NPHKIICHBAHHA NOAOIUIBEI ; 
presse pneumatique pour coller les semelles; 
Druckpresse zum Anleimen von Sohlen; pneuma- 
tic press for sole glueing; pneumatikus talp- 
ragasztó prés]: Presă care servește pentru fixarea 
tălpii încălțămintei cu ajutorul unei soluţii de celu- 
loid sau de cauciuc, și care are ca organ de 
presiune o pernă pneumatică (tampon pneumatic). 
Se construesc prese cu 2, 4, 6, 10, 30 sau cu 60 
de posturi de lucru. Fiecare post de lucru e con- 
stituit dintr'un suport mobil pentru calapoade (pe 
care se pune încălțămintea din piese asamblate și 
pe care este aplicată talpa peste un strat de so- 
luție de lipit), și din perna pneumatică, care se 
aplică pe talpă, se mulează după forma ei și exer- 
cită apăsarea de lucru. 

Presele cu 2, 4, 6 sau 10 posturi de lucru au 
mişcarea de lucru verticală și comandată mecanic, 
și sunt alimentate manual, alternativ. — Presele 
cu 30 și cu 60 de posturi de lucru sunt prese- 
revolver orizontale, cu masă de lucru circulară 
rotativă pentru 30 de posturi de lucru, cea cu 60 
de posturi fiind o presă cu două mese-revolver, 
alăturate, pentru a fi deservite independent. Pos- 
turile sunt alimentate manual, succesiv, la tre- 
cerea prin dreptul poziţiei de deservire. Încălță- 
mintea rămâne sub acțiunea pernei în timpul ro- 
tației cu 360° a mesei-revolver. 

9. Presă de perforat cartele [npecc ga npo- 
CeukH KapToHa; machine à piquer les cartons, pi- 
queuse pour cartons; Kartenschlaamaschine, Kar- 


tenlochpresse; card punching machine; kărtyalap- 
lyukaszt6 pres], Ind, text.: Presă mecanizată sau ne- 
mecanizată, care servește pentru perforat cartele, 
pentru Jacquard sau pentru ratieră. Exemple: Presa 
manuală pentru cartele de ratieră este o presă 
cu pârghie, la care pârghia acţionează simultan 
o serie de poansoane cu axele coplanare; cu 
ajutorul unei claviaturi, unele dintre poansoane 
sunt blocate prin zăvoare, astfel încât nu sunt 
acționate prin pârghie, și cartela este perforată 
numai în locurile cerute de raportul de bătătură 
al armurii. — Presa mecanizată pentru cartele 
pentru Jacquard este o presă cu excentric, antre- 
nată prin motor, la care excentricul acționează 
simultan o serie de poansoane cu axele copla- 
nare; cu ajutorul unei claviaturi, unele poansoane 
sunt blocate prin zăvoare, ca la mașina manuală 
de perforat cartele de ratieră. Perforarea unei 
cartele se efectuează în două operațiuni, cari 
sunt: perforarea găurilor din capete pentru cepu- 
rile de ghidare și pentru sforile de legat; perfo- 
rarea şirurilor de cartele se efectuează de poan- 
soanele neblocate, cartela primind un avans egal 
cu distanța dintre șiruri, dela un suport cu per- 
foraţiuni în care este fixată. 

1, Presă [npecc; presse; Presse; press; sajtó, 
prés]. Tehn.: 2. Organ al unei mașini de prelu- 
crare diferită de presare, sau dispozitiv de 
lucru, cu ajutorul cărora se poate exercita o 
apăsare asupra unui material, în cursul unei ope- 
rațiuni mecanice de prelucrare. Presa poate fi 
acționată manual sau mecanizat, și e folosită în 
operațiuni de asamblare, de demontare, etc. 


Exemple: 

2 ~ Împecc; presse; Presse; press; sajtó, 
prés]. Ind. text.: Piesă a maşinilor de tricotat, 
care servește la apăsarea cârligelor ăcelor de 
tricotat, în operațiunea de formare a ochiurilor 
(în faza de presare) pentru ca, prin închiderea 
acestor cârlige, să se rețină firul buclei în ace, 
și astfel bucla să poată fi transformată în ochiu. 
Are forme diferite, după construcția mașinii de 
tricotat în care e montată. 

La războaiele rectilinii, cu ace cu cârlig, presa 
este o bară metalică cu secțiunea triunghiulară, 
de lungime egală cu lungimea fonturii, și e fixată 
pe un suport oscilant, acționat, de exemplu, de 
o pedală (v. fig. A). La războaiele de tricotat 
circulare, presa e circulară, și e constituită dintr'o 
roată de grosime mică, asamblată pe un ax ori- 
zontal, în jurul căruia se rotește; ea calcă suc- 
cesiv pe cârligele ăcelor cari ajung în dreptul ei, 
în cursul mișcării de rotație a roții platinelor 
(v. fig. B). 

Pentru tricotare cu desene se folosesc — la 
războaie cu ace cu cârlig — prese de mostre, 
adică prese la cari muchia de presare are știr- 
bituri (v. fig. C); în faza presării unui rând de 
ochiuri, cârligele ăcelor din dreptul știrbiturilor nu 
sunt apăsate, astfe| că bucla nu e reținută, iar la 
presarea altor rânduri de ochiuri, presa este de- 
plasată lateral, astfel încât cârligele acestor ace 
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să fie apăsate. La războaiele circulare, știrbitu- 
rile sunt practicate pe periferia presei (v. fig. D). 


Prese de războaie de tricotat. 
A) schema unul războiu manual rectiliniu; 1) batiu; 2) supor- 
tul oscilant al presei; 3) presă; 4) fontură; 5) ac; 6) plațină 
de buclat; 7) platină de egalizat; B) schema unui războlu 
circular: 1) coroana acelor; 2) ac; 3) suportul presei; 4) presă 
circulară; 5) plațină; 6) dispozitiv de acţionare a platine- 
lor; C) secţiune longitudinală în presă de model; D) presă 
circulară pentru desen (model) E) presă auxiliară fixată pe 
presa obișnuită, dreaptă; 1) presă obişnultă; 2) presă auxi- 
lară; 3) fantă profilată; 4) șurub de_fixare. 


Se pot obține tricoturi cu efect special, de 
exemplu tricot Guilloche, folosind o presă auxi- 
liară cu crestături, aplicată peste presa normală 
(v. fig. E); presa auxiliară are la capete fante 
profilate, pentru a putea fi deplasată pe porțiu- 
nile în cari tricotul nu are desen special. 

s ~ auxiliară [BcnomorareJnbubiii npecc; 
presse auxiliaire; Hilfspresse; auxiliary press; se- 
géd sajtó]. Ind. text. V. sub Presă 2. 

4, ~ de montaj [MOHTAWHbIÄ npecc; presse 
de montage; Montagepresse; mounting press; 
szerelési sajtó]. Tehn., Mş.: Dispozitiv de lucru 
care servește la montarea sau la demontarea 
organelor de mașină asamblate, în serviciu cu 
alte organe de mașină, cu toleranţe strânse (de 
ex. rulmenţi în locașurile lor sau pe arbore, bu- 
cele sau buloane în locașurile lor, cămăși în 
blocuri de motor, etc.). Se construesc cu diferite 
mecanisme de acţionare, de exemplu cu pârghie 
și cu șurub, cu excentric, etc. Piesa care trebue mon- 
tată sau demontată este acționată cu discuri, cu 
ghiare, plăci de apăsare, etc. (v. fig., p. 886). 

s ~ de mostre [npecc mIa oGpasnoB; 
presse pour chantillons; Musterpresse; sample 
press; mintasajt6]. Ind. text. V. sub Presă 2. 

e. ~ peniru desene [npecc p14 pACOBaHHA; 
presse pour dessins; Zeichnungenpresse; press 
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for drawings; rajzoló sajtó]: Sin. Presă de mostre. 
V. sub Presă 2.|; 3 

1. Presă, căru- 

ciorde ~ de im- 

primat. Arte gr.V. 
Cărucior de prasă 
de imprimat. 

2. Presal. Chim. 
V. Masă plastică 
policondansată. 

s. Presar[npec- 
COBaJIbIIAK; pres- 
seur, pressier; 
Presser; presser; 
sajtoló, préselő]. 
Tehn.: Muncitor ca- 
lificat, care supra- 
veghiază funcțio- 
narea unei prese, 
sau care efectu- 
ează diferite ope- 
rațiuni la o presă 
(de ex. lao presă 
de uleiu, la o presă 
de imprimat, la o 
presă pentru cără- 
mizi, etc.) sau la un 
strung de presat. 
Sin. Presor. 

4 Presare. 
[npeccosa; pres- 
sage; Pressen; 
pressing; nyomâs, 
sajtolás, preseles)]. 
1. Tehn.: Exercita- 
rea unei apăsări 
static asupra unui 
material cu ajuto- 
rul unor unelte 
acționate manual, 
saucuajutorulunor 
unelte sau al unor 
organe de mașină 
acţionate de o ma- 


Prese de montaj. 
A) presă de scos bucele, cu pârghie; B) presăde montat bucele, cu șurub; 
C) presă de demontat, cu excentric; D) presă cu ghiare fixate prin con, pentru 
demontat roți, rulmenţi, etc., prin interior, cu acţionare prin piuliță; E) presă 
cu ghiare, pentru demontat rulmenţi, prin exterior, cu acţionare prin șurub; 
F) presă cu şurub, pentru presarea și depresarea buloanelor de piston; 1) și 
2) piese de asamblat prin presare, sau de demontat; 3) organ de acţionare; 
4) organ de prindere a piesei; 5) organ de sprijin; 6) organ de fixare, 


Uneltele folosite in operațiunile de deformare plas- 
tică prin presare se numesc matrițe sau, uneori, forme. 

Se pot prelucra 
prin presare mate- 
riale solide plasti- 
ce sau aduse în 
stare plastică (de 
ex. metale, mase 
plastice, lemn, 
etc.), materiale 
solide topite (de 
ex. metale, sticlă, 
etc.) mateiale 
pulverulente (de 
ex.  pulberile 
folosite în metalur- 
gia pulberilor, pra- 
ful de cărbune, 
pulberi de materia- 
le ceramice, etc.). 

Presareasepoa- 
te efectua la rece 
sau la cald. Pre- 
sarea se poate e- 
fectua la uscat (de 
ex. prelucrareame- 
talelor, prelucrarea 
anumitor sorturi 
de materiale cera- 
mice, ceea ce le 
mărește rezistența 
şi le reduce poro- 
zitatea, și permite 
executarea piese- 
lor cu toleranțe 
strânse și scurtarea 
timpului lor de us- 
care), la umed (de 
ex. presarea ma- 
jorității materiale- 
lor ceramice) sau 
cu ajutorul unui 
liant (de ex. bri- 
chetarea cu liant 


şină de lucru, în vederea prelucrării acestui ma- |a prafului de cărbune). 


terial prin deformare plastică, prin forfecare, asam- 
blare, agregare, separare sau mărunţire. Mașinile 
folosite pentru exercitarea apăsării au forme cari di- 
feră după materialul de prelucrat și după opera- 
țiunea care se execută prin apăsare. Ele sunt nu- 
mite prese, sau au nume corespunzătoare opera- 
țiunii efectuate cu ajutorul lor (de ex. strung de 
presat, mașină de format prin presare, maşină de 
cordonat, filtru-presă, mașină de călcat pielea, ma- 
şină de nituit, maşină de imprimat, foarfeci, etc.). — 
2. Operaţiune de prelucrare prin deformare plas- 
țică, de agregare sau de separare, a unui mate- 
rial, cu ajutorul unei unelte sau al unei mașini de 
lucru care exercită asupra lui o apăsare statică, 
adică o presare în accepțiunea 1, — 3. În sens 
restrâns, operaţiunea de prelucrare prin defor- 
mare plastică, prin agregare sau prin separare, a 
unui material, cu ajutorul unei prese. 


După temperatura la care se efectuează presa- 
rea, se deosebesc: 

s ~ la cald [ropadaa npeccoBra; pressage 
à chaud; Heikpressen; hot pressing; meleg saj- 
tolás]: Presare efectuată asupra unui material în- 
călzit la o temperatură mai înaltă decât tempe- 
ratura mediului ambiant. Temperatura de presare 
depinde de materialul de prelucrat și poate fi 
mai joasă sau mai înaltă decât temperatura de 
topire a materialului sau a unuia dintre componenții 
lui. Exemple: oţelul se presează în matrițe, la 
temperaturi mai înalte decât temperatura de re- 
cristalizare, astfel încât, după terminarea operațiu- 
nii, cristalele să se poată reface dela sine, dar 
temperatura trebue să fie mai joasă decât tem- 
peratura la care începe oxidarea; pulberile me- 
talice se presează, pentru concreţionare, fie la 
temperaturi mai joase decât temperatura de topire 


* 


a componenților, fie la temperaturi la cari o parte 
din componenți se lichefiază (concreţionare cu 
topire); sticla se presează în stare de fuziune, în 
forme sau în matrițe. 

1. Presare larece [xononHaa npeccoBka; pre- 
ssage à froid; Kaltpressen; cold pressing; hideg saj- 
łolás]: Presare efectuată asupra unui material la 
o temperatură apropiată de temperatura mediului 
ambiant sau mai joasă decât aceasta. De exemplu, 
metalele se presează la rece, dacă, prin defor- 
mare, tensiunile sunt mai mari decât limita de 
elasticitate și mai mici decât rezistența de rupere 
(cum este cazul în presarea la strung a alumi- 
niului sau în operaţiunile de îndoire sau de în- 
dreptare la presă a tablei sau a barelor de oţel). 

2. Prasare [npeccoBra aueek; pressage; Pres- 
sen; pressing; sajtolás, preseles]. 4. Ind. text.: 
Faza de formare a ochiurilor la mașina de trico- 
tat echipată cu ace cu cârlig, caracterizată prin 
apăsarea presei pe vârful acelor în timpul când 
bucla nouă este în cârligul acului care în acest 
moment este închis complet, iar bucla veche 
alunecă împinsă de platine pe deasupra vârfului. 

3. Presarecucontra[npeccoBra CnpoTHBOHEp- 
ATEJIEM; frapper contre; einseitig Schlagen; one 
side striking; egyoldalú sajtolás]. Metl.: Opera- 
țiune de presare, care se execută la presă, folo- 
»sind o matriță de imprimare constituită dintr'o ma- 
triță gravată în adâncime, retușată, și dintr'un poan- 
son de batere, gravat în relief, fără retuș, și care 
constitue negativul aproximativ al reliefului matrițai. 
La presarea rondelei, faptul că materialul sufere 
mai ales deformări prin deplasare, și, mai puțin, 
deformări de îndesare, ajută curgerea (fuga) me- 
talului spre golurile matriței, reducând numărul 
bătăilor şi permițând întrebuințarea unui material 
mai subțire. Procedeul se folosește pentru insig- 
nele de serie și cari, în același timp, trebue să fie 
ieftine, deci să conțină puțin material, și, mai rar, 
pentru medaliile cu relief foarte mare, fără revers. 

4. Presare în matriță. V. Fcrjare în matriţă. 

s. Presare la sirung [npeccoBra na cTanke; 
repoussage au tour; Driicken, Planieren; bulging; 
sajtolás, egyengetes]. Tehn.: Operaţiune de pre- 
ucrare prin deformare plastică a materialelor cari 
au forma de discuri de tablă sau de piese tubu- 
lare cu pereți subțiri (cu sau fără fund), pre- 
fatricate într'o operațiune anterioară presării la 
strung, efectuată la sirungul de presat (v. Presat, 
strung de ~); operațiunea se poate efectua și la 
strungul paralel obișnuit, sau la strungul pentru 
lemn. Prin presare la strung se pot executa piese 
de revoluție (de ex. piese în formă de cupă, 
vase cu profil curb sau strâmb, etc.), sau piese 
cu secțiuni transversale eliptice, folosind un pla- 
tou cu dispozitiv de strunjit oval. Presarea la strung 
se efectuează folosind o formă metalică sau de 
lemn, care constitue negativul golului piesei pre- 
lucrate, și care se fixează pe arborele principal 
al strungului de presat — prin înșurubare — 
sau pe un platou cu fălci fixat pe arborele strun- 
gului. Discul de tablă se fixează pe formă, de 
obiceiu prin apăsare, cu ajutorul păpușii mobile. 
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Piesa se unge cu seu sau cu uleiu, este apoi pusă 
în mişcare de rotație și, prin mai multe treceri 
de apăsare cu presătorul (v.) cu vâriul rotuniit, 
purtând unealta dela mijlocul spre marginea piesei 
și puţin în sus, este întinsă și deformată până 
când se aplică pe formă, luând aproximativ forma 
acesteia. Se evită formarea de cute, dacă se sprijine 
piesa, în dreptul presătorului, cu ajutcrul unui 
susținător de lemn. Piesa cu profilul apropiat de 
cel al formei este prelucrată apoi cu presătoare 
de formă adecvată, peniru a-i da adânciturile 
şi profilul precis. Pentru a exercita apăsarea, 
unealta e sprijinită pe spinul înfipt în traversa 
orizontală a susținătorului; la diferitele treceri se 
schimbă spinul în diferite găuri, unealta fiind pš- 
sată manual. Deoarece materialul se ecruisează, 
de obiceiu, prin presare, prelucrarea se execută 
în mai multe etape, folosind forme intermediare 
şi executând recoacerea materialului între aceste 
etape. Presarea e completată de operațiuni de 
țăiere a marginilor cu ajutorul cuţitelor, eventual 
de rulare a marginilor cu presătorul cu rolă, de 
netezire și de polisare cu abrazivi. 

Presarea la sirung a pieselor în formă de vas, 
cu contur complicat și cu gură mai strâmtă decât 
golul, se execută folosind apăsarea cu presătorul 
din spre interiorul piesei și sprijinind piesa în 
exterior cu un susținător rotitor de profil adecvat. 

Prelucrarea prin presare la strung reclamă mo- 
dele iefline, în comparaţie cu matriţele şi e folo- 
sită când piesele nu se pot confecționa prin matri- 


'țare, din cauză că adâncimea mare în raport cu 


diametrul nu permite deformarea plastică în matriţă; 
când obiectul are dimensiuni mari şi profilul com- 
plicat; când, din cauza numărului mic de piese 
confecționate, nu este rentabilă confecţionarea 
matrițelor; când e necesară o operaţiune de ne- 
tezire după matrițare; etc. 

s. Presare, pânză de ~ [npeccoBounoe no- 
JOTHO; tissu de pressure; Prebtuch, Kreuztuch; 
press-cloth; keresziposzt6). Ind. alim.: Foaie de 
material texiil în care se împachetează porțiu- 
nile de măcinătură de seminţe oleaginoase, înainte 
de introducerea, pentru presare, între plăcile de 
presare ale preselor deschise pentru uleiu (v. fig. B 
sub Presare, placă de ~). Se confecţionează din 
fire de lână sau din fire de păr de cal, de cămilă, 
de capră, ełc., şi, rareori, din fire de bumbac, 
ultimele. fiind puţin rezistente. 

7. Presare, placă de ~ (npeccoBovunaa ONH- 
ra; plateau compresseur;  Prebplatte; press 
plate; sajtoló lemez, préslemez]. Ind. ¿lim.: Placă 
metalică folosită la presarea uleiului cu prese 
hidraulice închise, deschise sau semideschise. 
Forma diferă după presa în care este folosită. În 
presele cu strecurătoare, plăcile sunt discuri simple 
de oțel (rotunde sau pătrate) cu fețele netede 
cu grosimea de 5:::6 mm și cu dimensiunile 
cu 5 mm mai mici decât dimensiunile golului 
strecurătorii (v. fig. A). — În presele deschise 
plăcile metalice folosite au formă pătrată, și au 
grosimea de cca 14 mm iar la suprafeţe au caneluri 
cari ușurează scurgerea uleiului. (v. fig. B). — În 
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presele semideschise, plăcile sunt compuse din 
două plăci suprapuse, una având prinse pe două 


Plăci de presare pentru uleiu. 
A) pentru prese cu strecurătoare; B) pentru prese deschise; 
C) pentru prese cu inel; D) pentru prese semideschise; 
1) placă de presare; 2) disc texții; 3) pânză de presare; 
4) placă perforată; 5) inel; 6) placă cu corniere; 7) placă cu 
fante de scurgere a ulelului; 8) măcinătură de prelucrat 
prin presare. 


laturi câte o cornieră care împiedecă deplasarea 
porțiunii de măcinătură, iar cealaltă, care poate 
intra în golul dintre cornierele perechii de plăci 
de deasupra ei, este înzestrată cu fante și cu ca- 
nale de scurgere a uleiului (v. fig. D). În unele 
prese cu inele de presare se folosesc plăci cu o 
față plană și cari au, pe a doua faţă, o parte în 
relief; această placă presează materialul în inte- 
riorul unui inel care împiedecă împrăștierea ma- 
terialului (v. fig. C). 

1, Presat, ajustaj ~. V. sub Toleranţă. 

2. Presat, bară de ~: Sin. Presător (v.). 


s. Presat, strung de ~ [rotapno-maBu- 
JbHbIÄ CTaHOK; tour à repousser; Driickbank, 
Planierbank; bulging lathe; sajtol esztergapad]. 
Myş.-unelte: Mașină-unealtă, de construcţie asemă- 
nătoare cu aceea a strungului paralel obişnuit, 
care servește la prelucrarea pieselor de revo- 
luție sau a pieselor cu secţiuni transversale eliptice 
(de ex. cupe, vase cu profil curb sau strâmb, etc.), 
prin presarea la strung (v.) a unor discuri ro- 
tunde sau a unor piese cilindrice de tablă sub- 
tire, prefabricate într'o operațiune anterioară pre- 
sării. Se compune din următoarele părți: batiul 
(de obiceiu cu două picioare); patul cu fața de 
lucru plană sau cu scobitură; păpuşa fixă, de 
obiceiu deschisă, care poartă arborele principal 
şi mecanismul de variație a vitesei arborelui 
principal, de obiceiu un con etajat; păpuşa mo- 
bilă; suportul pentru unealta de presat. Suportul 
uneltei de presat este o piesă în formă de colţar, 
cu o talpă, care se sprijine pe patul strungului 
şi care poate să fie fixată în diferite poziţii, şi 
cu o coloană în cara se fixează un susținător în T, 
care are găuri verticale pentru spinul de reze- 
mare a presătorului; susținătorul poate fi rotit şi 
înălțat sau coborit, și fixat prin șurub, în diferite 
poziţii. Pe filetul arborelui principal se fixează, 
prin. înșurubare, forma pe care se execută pre- 
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sarea, sau un platou cu fălci, pe care se fixează 
forma. — Pentru lucrări mai grele, suportul unelte, 
este un cărucior asemănător căruciorului de strungi 
deplasabil cu mâna, și care are cu două sănii 


| pentru mișcări în două direcţii perpendiculare. 


Caracteristicele strungului de presat sunt: pu- 
terea, înălțimea centrelor față de pat și înălțimea 
lor față de scobitura patului, distanța dintre centre, 
turațiile corespunzătoare treptelor conului etajat. 

4, Presător|npeccoBouHbliă HHCTpyMenT;outil 
à presser; Driickstahl, Druckstahl, Driickwerkzeug; 
pressing-tool; sajtol6 szerszám]. Metl.: Unealtă de 


Presătoare. 
a) presătoare peniru operaţiuni manuale; b) role pentru pre- 
sător cu furcă sau presător pentru fixare în suport; c) pre? 
sător cu furcă, pentru operațiuni manuale; d) presător cu rolă 
pentru fixare pe căruciorul port-unealtă, 


apăsare, folosită în operaţiunile de deformare plas- 
tică (întindere, planare, formare de canale, etc.) 
efectuate la strungul de presat. E compusă dintr'o 
bară de oțel de scule, care are un capăt fasonat, 
şi este fixată într'un mâner de lemn, la celălalt 
capăt (v. fig. a). Lungimea uneltei, incluziv a mâne- 
rului ei, este de 500..:800 mm. Partea activă 
este netezită fin, apoi călită și revenită, iar coada 
rămâne moale. Pentru lucru, e folosit ca o pâr- 
ghie de ordinul întâiu, punctul de sprijin fiind pe 
suportul strungului de presat. Sin. Bară de presat. 

s. ~ cu rolă [PDONHKOBbIÑ npeccoBounHbIii HH- 
CTPyMeHT; outil à presser avec rouleau; Drück- 
werkzeug mit Rolle; pressing-tool with roller; 
görgős sajtoló szerszám]: Presător la care partea 
activă e constituită dintr'o rolă de oțel (netezită, 
apoi călită și revenită), montată într'un suport 
care are la capăt o furcă. Rolele pot avea dife- 
rite profile (v. fig. d, sub Presător). Furca poate fi 
ascuţită și fixată într'un mâner de lemn, pentru 
operațiuni manuale, sau poate avea secțiunea 
dreptunghiulară constantă, pentru a fi fixată într'un 
dispozitiv port-unealtă al căruciorului strungului 
de presat, pentru operațiuni mecanizate. 

e. Presbit, ochiu ~ [manbHnosopruiă riaz; 
presbyte; alterssichtig, weitsichtig; presbyopic; 
tăvollât6]. Opt.: Ochiu care nu mai poate aco- 
moda: La ochiul presbit, punctum proximum se 
apropie de punctum remotum. În caz de presbi- 
tism complet, punctum proximum și punctum 
remotum sunt confundate, iar ochiul se comportă 
ca o lentilă ordinară. Aptitudinea de acomodare 


scade cu vârsta. Presbitismul se corectează cu 
lențile.convergente. A 

1, Presbitism [panbHo3opbkocTb; presbytie; 
Weitsichtigkeit; presbyopia; távollátás]: Defectul 
ochiului presbit. 

2. Prescripţie tehnică [qornamnaa sanucra; 
prescription technique; technische Vorschrift; 
tehnical prescriptions; technikai elGirâs]. Tehn.: 
Piesă scrisă, care cuprinde condițiunile tehnice 
cari trebue respectate la proiectarea, la execu- 
tarea, verificarea, încercarea, folosirea, între- 
ținerea, etc., a unei lucrări de construcție, a unei 
mașini, a unei instalaţii, etc. 

s. Preselecţiune [npenbickanne; présélection; 
Vorwahl; preselection; elâzetes szelekció]. Telc.: 
Operaţiune de primă selecțiune a preselectorului 
fiecărui abonat, într'o instalație telefonică auto- 
mată, cu grupuri de selectoare. 

4. Preselector telefonic [reneponnbiii npe- 
JbICKATEJIb; preselecteur téléphonique; Fern- 
sprechvorwähler; telephonic preselector, tele- 
phonic subscriber's line switch; előzetes telefon- 
szelektor]. Telc.: Mecanism de comutație asociat, 
într'o centrală telefonică automată, unei linii tele- 
fonice chemătoare, și care alege, sub influenţa 
semnalelor produse de ea, când un abonat ridică 
receptorul de pe furcă, un selector de linie liber 
al centralei. Preselectorul e de construcție mai 
simplă decât selectoarele, e legat între abonat 
și un grup de selectoare, și servește pentru re- 
ducerea numărului de linii sau de circuite de 
legătură între abonați. V. și sub Selector. 

5. Presetupă. V. Presgarnitură. 

e. Presgarnitură [CaJIbHHK; presse-ctoupe; 
Stopfbichse; stuffing box; tömitő szelence]: Gar- 
nitură de etanșare în jurul unui organ mobil al 
unei mașini, care este astfel executată, încât per- 
mite, fie o mişcare de rotaţie (dacă organul este 
un arbore sau un ax rotitor), fie o mișcare de 
translație (dacă organul este o bară profilată, de 
ex. tija unui piston). 

În general, presgarni- 
tura (v. fig.) este consti- 
tuită dintr'un manșon me- 
talic, cu o căptușeală 
de material de mică du- 
ritate, şi dintr'un inel de 
presiune, cu ajutorul că- 
ruia se apasă materialul, 
poziția relativă a inelului 
față de manşon fiind re- 
glabilă. Inelul poate pă- 
trunde în interiorul man- 
șonului, astfel încât să 
exercite o presiune asupra 
căptuşelii acestuia; dato- 
rită apăsării sau deformării plastice, căptușeala 
ajunge să îmbrace etanș organul mobil al mașinii. 

Efectul de etanșeitate se reduce prin uzură (pro- 
vocată, de ex., de o ungere nesatisfăcătoare) 
sau prin degradarea căptușelii manşonului (pro- 
vocată, de ex., de încălziri exagerate sau de 
agenți corozivi) și, de aceea, e necesar să existe 


Presgarnitură. 
1) manşon; 2)Inel detpresiu- 
ne: 3) şurub de strângere; 4) 
căptușeală de etanşare; 5) 
bucea de metal antifricțiune; 
6) ax. 
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o posibilitate de reglare. Împingerea inelului în in- 
teriorul manșonului, care asigură atât apăsarea 
asupra căptușelii acestuia, cât și reglarea acestei 
apăsări, se realizează, fie cu ajutorul unor şu- 
ruburi (v., de ex., sub Presgarnitură cu fire textile, 
fig. A:::D) sau al unui capac (v. fig. E) care 
se înşurubează pe manșon, fie prin înșurubare 
directă (v., de ex., sub Presgarnitură cu inele 
metalice, fig. G); uneori, în interiorul manșonului 
e montat un resort (v, sub Presgarnitură cu inele 
metalice, fig. B, D şi F) care apasă asupra căptu- 
șelii, și asigură astfel menținerea etanșeității. 

Manşonul (corpul presgarniturii) se confec- 
ționează din oțel sau din fontă, şi, uneori, e 
monobloc cu unul dintre cele două organe în 
mişcare ale mașinii, cari alcătuesc cuplul cinematic 
ale cărui suprafețe de contact trebue etanșate; 
în general, manșonul e echipat cu bucele de bronz 
sau confecționate dintr'un material antifricțiune, cari 
servesc la ghidarea organului mobil al mașinii. — 
Inelul de presiune se confecţionează din bronz 
sau din alt material; dacă materialul are duritate 
mare, se presează în interiorul inelului bucele 
de bronz sau de alt material antifricțiune. Inelul 
se asamblează cu manșonul, fie prin şuruburi, 
şi în acest caz inelul și manșonul au câte o 
flanşă prin care pătrund aceste şuruburi, fie printr'un 
capac înșurubat pe manşon, fie prin înșurubarea 
directă a inelului în manșon. — Căptuşeala man- 
şonului presgarniturii e constituită din straturi, 
discuri sau inele de materiale de mică duritate, 
plastice sau elastice, cum sunt: bumbacul, cânepa, 
pielea, guma, asbestul, metale moi (de ex. bronz 
grafitat), etc. De obiceiu, se folosește cânepă 
împletită în toroane și imbibată cu seu, sau bumbac 
în benzi împletite și prăfuite cu talc. Pielea, 
în formă de discuri sau de manşete, se folo- 
sește la etanșarea contra trecerii apei sub 
presiune, în care caz apa înlocuește lubrifiantul. 
Asbestul, răsucit în șnur și imbibat cu parafină 
și cu grafit se folosește la etanșarea în mediu 
acid sau bazic. Presgarniturile cu material metalic, 
în general cu inele metalice elastice, se folosesc 
la etanșarea contra trecerii aburului (de ex. la 
turbine și la motoare cu piston) sau a gazelor 
de ardere. 

Presgarniturile supuse unor presiuni și tempe- 
raturi înalte (de ex. presgarniturile dela unele 
pompe cu rotor) sunt înzestrate, de obiceiu, cu 
circuit de răcire sau cu un circuit lichid de etan- 
şare, pentru a proteja căptușeala de apa fierbinte. 
Sin. Presetupă. 

Exemple: 

7, ~ compensatoare: Sin. Manşon de dila- 
tație (v.). 

s. ~ cu fire textile [CaJIbHHK C TEKCTHJIb- 
HbIM BOJNOKHOM; presse-éłoupe à garniture végé- 
tale; Stopfbiichse mit vegetabilischer Packung; 
stuffing box with vegetable packing; textiltömitésű 
tömitő szelence]: Presgarnitură la care etanşei- 
tatea se obține prin intermediul unei căptușeli 
de material textil, ca bumbacul sau cânepa. 
Forma de execuție depinde de modul de reglare 
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a presiunii exercitate asupra materialului căptu- 
şelii, şi care se poate realiza cu şuruburi sau 
cu ajutorul unui capac înşurubat. La reglarea 


obțină una sau mai multe spire; apoi e bătut, 
cu ajutorul unei pene de lemn, și e strâns cu 
inelul de presiune, De obiceiu, presgarnitura e 


Presgarnituri cu căptușeală de materiale textile, şi cu reglaj cu şuruburi. 
A), C) şi D) presgarnituri cu manşon fix (de ex. solidarizat cu un organ imobil al unei mașini); B) presgarnitură cu manşon 
mobil; 1) manşon; 2) inel de presiune; 2') flanșa inelului (2); 3) șurub de reglaj; 4) material texti! (cânepă, bumbac); 
5) bucea de metal antifricțiune; 6) gresor; 7) canal de ungere. 


cu şuruburi (v. fig. A, B,-C și D), prin înşu- 
rubarea piulițelor și a unor contrapiulițe, se 
exercită o apăsare a inelului de presiune (2), asupra 
materialului căptușelii (4), şiacesta se deformează 
plastic, îmbunătățind etan- A ve 
şarea. Înșurubarea piuli- 
telor, mai ales la pres- 
garniturile cu două șuru- 
buri, trebue făcută cu 
îngrijire, pentru ca inelul 
de presiune să nu se 
așeze oblic, și astfel să 
frâneze mișcarea orga- 
nului mobil. Lareglarea cu 
capac înșurubat (v. fig. E), 
fundul capacului apasă a- 
supra unei nervuri circù- 
lare a inelului depresiune. 

Aceste presgarnituri pot 
fi cu manșon fix și cu 
inel mobil (v. fig. A, C, D 
şi E), sau cu manșon mo- Presgarnitură cu căpiușeală 


B şi cu inel fix (v. fig. de materiale textile, şi cu 
B 


. reglaj cu capac înşurubat. 
Bumbacul sau cânepa 1) manșon;2)inel de presiune; 
se folosesc, de obiceiu,::-3) capac înșurubat (de strân- 
in formă de toroane îm- gere);.4) material texiil; 5) 
pletita, imbibate cu seu." bucea de metal antifricțiune; 
Toronul de bumbac se 6) gresor. 
introduce în locașul prac- 

ticat în interiorul manșonului, înfășurându-l în 
jurul axei sau al arborelui, astfel încât să se 


înzestrată cu un sistem de ungere, pentru înlo- 
cuirea unsorii pe care o pierde în timpul servi- 
ciului; unsoarea se poate introduce, fie prin gre- 
soare (v. fig. B și E), fie prin canale circulare 
deschise (v. fig. C); ultimul sistem de ungere e 
folosit la presgarniturile cu axa verticală. — Căp- 
tușeala, adică materialul textil, se înlocuește când, 
datorită uzurii, rămâne atât de puţin, încât inelul 
de presiune nu mai poate apăsa suficient pentru 
a asigura etanșeitatea presgarniturii, 
Presgarnilurile cu fire textile, de cânepă și, 
mai ales, de bumbac, sunt foarte mult folosite, 
în special peniru etanșarea contra apei (reci). 

1. Presgarnitură cu inele metalice [canvnuk C 
METaJlIHUCCKHMH KONbIIAMH; presse-stoupe à 
garniture metallique; Stopfbiichse mit Metallpak- 
kung; stuffing box with metallic packing; fémgyürűs 
tömitő szelence]: Presgarnitură la care etanșeitatea 
se obține prin intermediul unor inele metalice. 
Aceste presgarnituri pot avea inele conice sau 
plate, cari sunt elastice (cu o crestătură), sau 
sunt alcătuite din două bucăţi rigide simetrice 
Konado, în general, din metal antifricțiune). 
n interiorul manșonului se montează, fie un inel 
(v. fig. A'D), fie mai multe inele, asemenea 
sau de forme diferite, cari se împerechează 
(v. fig. F). La presgarnituriie cu inele conice, la 
cari reglarea se efectuează prin șuruburi sau cu 
ajutorul unui capac înșurubat la exteriorul man- 
șonului, etanșeitatea rezultă din efectul de apă- 
sare a inelului metalic asupra piesei pe care se 
sprijine (de ex. arborele unui motor cu abur); 
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de aceea, uneori, apăsarea inelului e asigurată prin 


Presgarniturile cu inele metalice se folosesc la 
acțiuneaunui resort (v. fig. B, șiD). La presgarniturile 


etanșarea contra fluidelor calde, de exemplu -la 


Presgarn'țuri cu inele metalice, conice. 
1) manşon; 2) inel'de presiune; 3) șurub de strângere; 3") capac înșurubat, de strângere; 4) insel metalic, conic; 5) bucea 
„de metal antifricțiune; 6) piacă de presiune; 7) resort; 8) bucea sferică; 9) gresor. 


cu inele plate simetrice, etanșsitatea se obţine, Fi 
fie prin efectul de arcuire a_inelului (ca în cazul ; 
segmenților elastici), fie cu d 2 
ajutorul unui resortcare apasă 
asupra pachetului de inele. 
Fig. E reprezintă o presgarni- 
tură pentru tija' supapei de 
distribuție a unui motor cu 
abur, care are atât inele me- 
talice de etanșare (4), cât și 
un labirint (6). La presgarni- 
turile cu inele plate, perechi, 
aceste inele se execută, de 
obiceiu, din mai multe ele- 
mente. Fig. F, reprezintă o 

Presgarnitură cu inele 


astfel de presgarnitură, lacare metalice şi cu labirint. 
unele inele (4) sunt consti- 1) manjon; 2) inel de 
tuite din elementele de etan- presiune; 3) capac de 
șare (a) și din elementele de strângere; 4) inel metalic; 
ghidare (b) (v. fig. Fi), iar 5) bucea de metal anti- 
celelalte inele sunt consti- pa cer MĂ RERA ei 
tuite numai din elementele | 

de etanșare (c) și sunt astfel dispuse, încât etan- 
şează zonele diametral opuse celor etanșate de 
elementele (a) ale primelor inele.! 


N N ERA ra A m ELC, f 
SARRA 


: K à —— Presgarnitură cu inele metalice, perechi. 
Fig. G reprezintă o presgarnitură cu bucea (3), | 1) manşon; 2) inel de preslune; 3) șurub de reglaj; 4) ine! 
de bronz grafitat, montată la o pompă de apă | metalic; 5) resort; a) și c) elemente de etanșare ale unul inel (4); 
a unui motor de automobil. b) elemente de ghidare ale unui Inel (4). 
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motoare cu abur, 


la motoare cu ardere in- 
ternă, etc. i 


manșetei de piele a presgarniturii, asigurând 
etanșarea. Se execută presgarnituri (cu piele) cu 


Presgarnitură cu bucea de bronz grafitat. 
1) manşonul presgarniturii; 2) inel de presiune; 3) bucea de bronz grafitat; 4) rotorul pompei de apă; 5) carcasa pompei; 


6) orlentarea curentului de apă; 7) bloc cilindru; 8) roată de 


curea (pulie); 9) cureaua de antrenare a pompei și a venti- 


latorului; 10) ventilator. 


1, Presgarnitură cu piele [KOKEBeHHbI}Ä Caib- 
HHK; presse-6toupe à garniture en cuir; Stopf- 
büchse mit Lederpackung; stuffing box with leather 
packing; bőrtömitésű tömitő szelence]: Presgarni- 
tură la care etanșeitatea se obţine prin interme- 
diul uneia sau al mai multor manșete de piele. 
Aceste presgarnituri, la cari manșetele de piele 
sunt plasate în interiorul manșonului, pot fi re- 
glate, fie cu ajutorul unui capac înșurubat în 

> DS 


la 


Presgarnituri cu piele. 
A) presgarnitură cu inel înșurubat; B) presgarnitură cu șuru- 
buri de reglaj; 1) manșon; 2) inel de preslune; 3) șurub de 
reglaj; 4) manșetă de plele; 5) bucea de metal antitricţiune; 
6) placă de presiune; 7) canal de ungere; 8) găuri pentru 
chela de strângere. 


exteriorul manșonului, fie cu ajutorul unui inel 
de presiune, înșurubat în interiorul manșonului 
(v. fig. A) sau legat cu manșonul prin şuruburi 
(v. fig. B). În general, la etanșarea față de un 
fluid sub presiune, chiar fluidul apasă asupra 


simplu efect, cari etanșează numai în unul dintre 
cele două sensuri în cari pot fi solicitate, și 
presgarnituri (cu piele) cu dublu efect, cari etan- 
șează în ambele sensuri. Fig. A reprezintă o 
presgarnilură cu dublu efect, pentru o mașină cu 
piston, la care manșeta de piele, superioară, 
etanșează față de fluidul sub presiune, iar man- 
şeta de piele, inferioară, etanșează față de aerul 
atmosferic. 

Presgarniturile cu manşete de piele se folosesc, 
în general, la etanșarea spaţiilor de volum varia- 
bil, pline cu un fluid sub presiune, de exemplu 
la pompele de apă. 


2. Presiune [/aBnenue; pression; Druck; pres- 
sure; nyomás]. 1. Fiz.: Limita câtului dintre forța 
normală de apăsare care se transmite printr'o 
secțiune practicată într'un mediu material fără 
soluții de continuitate, și aria secţiunii, când 
aceasta tinde către zero, odată cu toate dimen- 
siunile ei, dacă, pentru fiecare punct, această 
limită e independentă de orientarea secţiunii. Din 
legile generale ale Mecanicei rezultă că, pentru 
ca limita considerată să fie independentă de 
orientarea secțiunii, trebue ca prin secţiune să se 
transmită forțe cari să nu aibă componente tan- 
genţiale la secțiune, adică trebue ca toate ten- 
siunile tangențiale (v.) să fie nule. Dacă există și 
tensiuni tangențiale, câtul depinde și de orien- 
tarea secţiunii, și se numește tensiune de com- 
presiune sau compresiune. V. și sub Tensiune. 

Se folosesc următoarele unități de măsură a 
presiunii: newtonul pe metru pătrat, în sistemul 
de unități MKS; baria în sistemul CGS, egală cu 
o dină pe centimetru pătrat, sau cu o zecime de 
newton pe metru pătrat; barul, egal cu 10° barii; 
atmosfera (atm), egală cu 1,033 kgf/cm?; atmosfera 


tehnică, egală cu 1 kgt/cm?; milimetrul de coloană 
de mercur, egal -cu 1333,2 dyn/cm?; milimetrul 
de coloană de apă, egal cu 98,03 dyn/cm?. Sin. 
Apăsare specifică. 

1, Presiune absolută[ aGconornoe paBnenne; 
pression absolue; absoluter Druck; absolute pres- 
sure; abszolut nyomás]. Fiz.: Presiunea pe care o are 
un corp, deasupra presiunii zero. În tehnică, se 
măsoară în atmosfere absolute (ata). 

2, ~ acustică: Sin. Presiune sonoră (v.). 

s ~ admisibilă [monycuaemoe maBnenue; 
pression admissible; zulăssiger Druck; admissible 
pressure; megengedhető nyomás]. Tehn.: Presiu- 
nea calculată, pe care o poate suporta un sistem 
tehnic, în serviciu permanent, fără defectări sau 
deteriorări. 

4, ~ aimosterică [armocpepnoe paBnenne; 
pression atmosphérique; Luftdruck; atmospheric 
pressure; légköri nyomás, atmoszférikus nyomás]. 
Meteor.: Presiunea care se exercită în atmosferă. 

Unitățile curente de presiune atmosferică folosite 
în Meteoroloyie sunt: 1 mm de coloană de mercur, 
egal cu presiunea care se exercită la 0°, la nivelul 
mării și la 45° latitudine, la 1 mm sub nivelul 
din vid al mercurului. (1 mm Hg = 1,333 19 mb= 
4/3 mb =1/760 atm =0,001 316 atm), și atmo- 
sfera (1 atm =760 mm Hg=1 013226 din/cm?= 
= 1013,226 mb= 1,013 226 bar). 

Pentru a face comparabile valorile presiunii 
citite la barometrele diferitelor staţiuni meteoro- 
logice, aceste valori se reduc prin calcul la lati- 
tudinea de 45°, la temperatura de 0° a coloanei 
de mercur, și la un același nivel geodinamic (de 
obiceiu, suprafața echipotențială a nivelului mării). 
Corecţia de latitudine este, în general, foarte 
mică (v. Corecţie barometrică). 

Presiunea atmosferică descrește în înălțime. 
Descreșterea depinde de temperatura și de umi- 
ditatea aerului. Presiunea la înălțimea z este 


5,256 
a oa) 
Pa = Po 288 
unde p, e presiunea la nivelul mării. 

În fiecare emisferă există un brâu de presiune 
înaltă (în medie, 765 mm Hg la sol), care înconjură 
Pământul, şi care se găsește, în emisfera nordică, |a 
cca 35° latitudine, iar în cea sudică, la cca 30°. Por- 
nind dela aceste brâuri, presiunea scade mai repede 
spre pol și mai încet spre ecuator. În regiunile 
ecuatoriale, valoarea medie apresiunii la sol este de 
759 mm Hg. În emisfera nordică, scăderea presi- 
unii către pol este mai puțin regulată decât în cea 
sudică, cea mai joasă valoare (în medie, 754 mm Hg) 
întâlnindu-se în apropierea Islandei şi lângă insu- 
lele Aleutine. În emisfera sudică, presiunea scade 
repede până la 60° latitudine (740 mm Hg), după 
care scăderea e mai lentă. Repartiția geografică 
a presiunii este în strânsă legătură cu repartiția 
temperaturii. Ea se deplasează în bloc, odată cu 
mișcarea Soarelui în declinație, brâurile de pre- 
siune înaltă și de presiune joasă ocupând poziții 
mai nordice în lanuarie decât în lulie. Brâurile 
nu au un caracter de continuitate. 
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Datorită încălzirii inegale a apei şi a uscatului, 
ele se fragmentează: presiunile înalte-se-intâlnesc 
în regiunile mai reci, iar presiunile joase, în regiu- 
nile mai calde (în raport cu cele învecinate dela 
aceeași latitudine). Din această fragmentare se 
formează centrele de acțiune ale atmosferei. 


În regiunile tropicale, presiunea atmosferică 
prezintă o variație diurnă foarte regulată, cu două 


maxime la 10" şi la 22", și cu două minime la 4 


și la 16h (timp local). Amplitudinea variază între 
2 și 3 mm. Pe măsură ce latitudinea creşte, ampli- 
tudinea scade, ajungând în regiunile noastre până 
la o valoare mijlocie de 0,7 mm. Totodată slă- 


besc maximul de 22" și minimul de 4" în stațiu- 


nile continentale, și cele de 10" și de au în sta- 
țiunile maritime. Slăbirea se accentuează către 
interiorul continentelor și al oceanelor, unde pre- 
siunea nu mai prezintă decât un singur maxim 
și minim diurn. La latitudini mari, variaţia pre- 
siunii e foarte mică și e acoperită de variațiile 
neregulate produse prin deplasarea depresiunilor 
și a anticiclonilor mobili, formaţi de-a-lungul fron- 
tului polar. 

Valoriile medii lunare variază puţin dela o lună 
lasalta, și în sens opus variațiilor temperaturii. În 
regiunile temperate, presiunea e mai joasă, vara, 
şi e mai înaltă, iarna. 

s ~ atmosferică normală [nopmanbnoe aT- 
MmochþepHoe paBnenne; pression atmosphérique 
normale; normaler Luftdruck; normal atmospheric 
pressure; normális légköri nyomás]: Valoarea pre- 
siunii exercitate de o coloană de mercur de 
760 mm, la 0°, la latitudinea de 45° și la nivelul 
mării, 

e ~ capilară [kanuunapnoe maBnenne; 
pression capillaire; Kapillarspannung; capillar pres- 
sure; kapilláris nyomás]. Fiz. V. sub Laplace, 
formula lui ~. 

7, ~ critică [KPHTHYECKOE ŅAaBJIEHHE; pres- 
sion critique; kritischer Druck; critical pressure; 
kritikus nyomás]. Fiz. V. sub Critică, stare ~. 

s. ~ de admisiune (Bnyckuoe maBJenue; 
pression d'admission; Admissionsdruck, Füllungs- 
druck;admission pressure ;beömlési nyomás]. Tehn.: 
Presiunea de intrare a agentului motor (abur, aer, 
amestec aer-combustibil) în cilindrul unui motor. 
Dacă fluidul motor este luat dintr'un generator 
(căldare de abur) sau dintr'un rezervor, presiunea 
de admisiune este mai joasă decât presiunea din 
recipient, datorită pierderilor prin conducte și 
pierderilor prin laminare. 

» ~ de aprindere [BocnnameHHTenbHoe 
nNaBnenne; pression d'allumage; Ziinddruck; igni- 
tion pressure; gyulladási nyomás]. Mş. term.: Pre- 
siune la care un anumit combustibil, introdus 
într'un spațiu închis (cilindru), se aprinde. Aprin- 
derea poate fi spontană (v. Autoaprindere), sau 
inițiată prin aport de căldură (v. Aprindere pre- 
matură; v. și Aprindere electrică). 

10. ~ de ardere. Mș. term. V. Presiune de 
explozie. 
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1, Presiune de aspirație [BcacbiBaromee aB- 
nenne; pression d'asp'ration; Ansaugungsdruck; 
aspiration pressure; szivó nyomás]. Tehn.: 1. Presi- 
unea echivalentă a înălțimii de aspirați ea unui fluid 
care are greutatea specifică normală a apei (de ex. 
la pompe). — 2. Presiunea mai joasă decât pre- 
siunea atmosferică, la care se găsește un fluid 
aspirat în cilindrul unui motor sau într'o pompă, 
datorită depresiunii (adică diferentei dintre cele 
două presiuni, atmosferică și din mașină) provo- 
cate prin efectul de pompare. 

2}. ~ de cocsificare [mqaBnenne npu KOKCO- 
BaHHH; pression de gonflement; Treibdruck; 
coking pressure; kokszifikălăsi nyomás]. Ind. cb.: 
Presiunea care solicită pereţii unui cuptor de 
cocsificare, datorită umflării cărbunilor supuși 
cocsificării, în t'mpul topirii. Dacă aceasta depă- 
şeşta o anumită limită (0,08 kg/cm?), ea poate 
deteriora pereții cuptorului. 

3, ~ de detonație [qeronannonnoe paBne- 
HHE; pression de détonation, Verpuffungsdruck; 
detonation pressure; detonáció-nyomás]. Mş. term.: 
Presiunea de undă care se desvoltă la arderea 
detonație (v.) a amestecului combustibil-aer 
în cilindrul unui motor cu ardere internă, Ea este 
mult mai mare decât presiunea de ardere obiș- 
nuită la efectuarea ciclului, fapt care explică efectul 
dăunător al detonației. 

4, ~ de detonație [pqeronannonnoe maBue- 
HHe; pression de détonation; Datonationsdruck; 
detonation pressure; detonâci6-nyomăs]: Expl.: 
Presiunea gazelor rezultate din descompunerea 
explozivului în interiorul unui spațiu parcurs de 
o undă explozivă. 

&. ~ de disolvare electrolitică [paBnenue 
DNeKTPONHTHIECKOrO PacTBOpeHHA; pression 
de dissolution électrolytique; elektrolytischer Lö- 
sungsdruck; electrolytic solution pressure; elektro- 
litikus oldási nyomás]. Electrochim.: Presiunea 
fictivă a ionilor dela suprafața electrozilor meta- 
lici introduși într'un lichid, în virtutea căreia elec- 
trozii pot trimite ioni în soluție. 

Când presiunea de disolvare electrolitică pg e 
egală cu presiunea osmotică po a ionilor de 
acelaşi fel cari există în soluţie, (pg=po), ten- 
siunea electrică dintre electrozi și soluție e nulă; 
când pz>po, tensiunea electrodului e mai joasă 
decât tensiunea soluţiei, fiindcă electrodul trimite 
ionii săi pozitivi în soluţie, iar când p< Po, ten- 
siunea electrodului e mai înaltă decât tensiunea 
electrolitului. 

6. ~ de emisiune [BbIXIONHOe paBnenne; 
pression d'émission;  Emissionsdruck; emission 
pressure; kiömlési nyomás]: Mș. term.: Presiunea 
la care aburul este evacuat dintr'un motor cu 
abur, după efectuarea fazei de expansiune a 
ciclului motor. Valoarea presiunii de emisiune 
depinde de faptul dacă emisiunea se face în 
atmosferă, în condensator, sau dacă motorul 
funcționează cu contrapresiune. 


7, ~ de evacuare [BBaKyanHOHHOe AaBile- 
HHe; pression d'évacuation; Entleerungsdruck; 
evacuation pressure; kiömlési nyomás]. Mş. term: 
Presiunea la care gazele de ardere, respectiv 
aerul, sunt evacuate dintr'un motor cu ardere 
internă sau dintr'un motor pneumatic, după efec- 
tuarea fazei de expansiune a ciclului motor. 

s. ~ de explozie [B3pbIBHOe maBnenue; 
pression d'explosion; Explosionsdruck; explosion 
pressure; robbanási nyomás]. Tehn.: Presiunea 
exercitată de gazele rezultate din descompunerea 
unui exploziv, sau a unui combustibil, în spațiu 
închis. Se calculează cu formula generală: 

__InRT 
TE a 
unde n este numărul de moli de gaze pe uni- 
tatea de volum; R e constanta gazelor (R= 0,0843); 
T, temperatura absolută de explozie; V, volumul 
gazelor de explozie, iar 


22,32 n a 
Vo 1000 (la 0°C şi 760 mm Hg). 

9, de 'explozie [1aBJIenHne B3pbIBa; pres- 
sion d'explosion; Explosionsdruck; explosion pres- 
sure; robbanási nyomás]. Mş. term.: Presiune care 
se desvoltă la arderea în timp foarte scurt a 
amestecului combustibil-aer în cilindrul unui motor 
cu explozie. Sin. Presiune de ardere. 


10, ~ de forțare ÎnpunyrauTrenbnoe paBne- 
HHE; pression de forcement; Einpressungsdruck; 
forcing pressure; besajtolási nyomás]. Bls.: Pre- 
siunea gazelor de explozie necesară pentru înce- 
perea mișcării proiectilului înir'o țeavă de gură 
de foc. Forța datorită acestei presiuni învinge 
rezistența opusă de brâul forțator al proiectilului, 
la tăierea acestuia de către plinurile unei ţevi 
ghintuite. 

1. ~ defund [saGoiinoe paBnenue; pression 
de fond; Sonden-Fliekdruck; bottom hole pressure; 
olajkut-feneknyomâs]. Expl. petr.: Presiune de 
echilibru static sau dinamic al fluidelor cari se 
găsesc la fundul unei sonde, măsurată fie la ca- 
pătul stratului productiv deschis, fie la mijlocul 
grosimii acestuia, Pentru a compara presiunile de 
fund ale sondelor, se calculează, prin referința la 
un nivel unic, de exemplu la nivelul mării sau la 
nivelul iniţial al suprafeţei de separație apă-ţițeiu, 
presiunea de fund redusă, prin adunarea alge- 
brică a presiunii date de coloana de fluid re- 
spectiv, cuprinsă între punctul de măsură și nivelu. 
de referinţă. 

Dacă sonda debitează, presiunea de fund este 
numită presiune de fund „dinamică“, iar valoarea 
determinată nu are valoare practică decât dacă 
sonda are un debit uniform, de un timp suficient 
pentru ca presiunea să rămână constantă. Dacă 
sonda este în repaus de un timp suficient pentru 
ca presiunea să atingă o valoare de echilibru, 
ea este numită presiune de fund „statică.“ 

Presiunea de fund dinamică dă indicaţii asupra 
regimului de lucru al aparatului ascensional folo- 


sit în sondă și, într'o oarecare măsură, asupra 
condiţiunilor fizice din zona de strat imediat în- 
vecinată cu sonda. 

Presiunea de fund statică coincide, în general, 
cu presiunea de zăcământ dinamică, și dă indi- 
cații asupra stadiului de epuizare al stratului pro- 
ductiv, atât în privința rezervei de fluid extrac- 
tibil, cât și a rezervei de energie de zăcământ. 
Presiunea de fund se măsoară cu manometre 
speciale. 

1. Presiune de început de fierbere a țițeiului 
[naBnenue Hauana BbIHeNeHHA raza H3 Hepru; 
pression initiale de dégagement des gaz dissous 
dans le pétrole brut; Anfangsentlâsungsdruck 
der Erdălgase; bubble point of the crude oil, 
initial boiling pressure of the crude oil; kőolaj- 
gázok kezdetnyomâsa]. Expl. petr.: Presiune la 
care, în cursul scăderii presiunii de zăcământ, 
gazele disolvate în țițeiu încep să iasă din soluție. 
Atingerea presiunii de început de fierbere repre- 
zință intrarea zăcământului într'o fază de exploa- 
tare în care energia lui este folosită din ce în 
ce mai puțin rațional la transportul țițeiului către 
gaura de sondă, din cauza efectului Jamin (v. 
Jamin, efect) și a canalizărilor gazelor pe tra- 
seurile de minimă rezistenţă de scurgere (zonele 
de maximă saturație cu gaze libere), traseuri pe 
cari gazele depășesc ţiţeiul, lăsându-l în urmă, 
în loc de a-l refula în faţa lor. Sin. Presiune de 
saturație, Presiune de fierbere. 

2, ~ de injecție (BnpbiciHBaromee 4aB- 
nenne; pression d'injection; Einspritzungsdruck ; 
injecting pressure ; befecskendezési nyomás] : Pre- 
siunea cu care se injectează un combustibil într'o 
cameră de combustie a unui focar, a unui motor 
cu ardere intarnă, etc. 

3, ~ de radiaţie sonoră [paBenne 3ByKO- 
BOii pamnauuu; pression de radiation sonore; 
Schallstrahlungsdruck ; sound radiation pressure; 
hangsugărzăsi nyomás]. Fiz.: Suprapresiunea exer- 
citată de undele sonore pe suprafața de sepa- 
rație a două medii, dacă densitatea de energie 
sonoră în cele două medii este diferită. Dacă 
energia sonoră se reflectă complet, presiunea de 
radiație sonoră p,, exercitată pe suprafaţa reflec- 

I (1+x) 
tatoare, este dată de relația p, = COFEE 
care ] este intensitatea undelor sonore incidente, 
v, vitesa de propagare a sunetului, și x, rapor- 
tul căldurilor specifice ale mediului în care se 
propagă sunetul. 

4 ~ de refulare [narnerarenbHnoe maBie- 
HHE; pression de refoulement; Fârderdruck; 
discharge pressure; emelő nyomás, szállitási nyo- 
más]. Tehn.: Presiunea corespunzătoare înălțimii 
de refulare a unui fluid care are densitatea nor- 
mală a apei (de ex. la pompe sau la compre- 
soare). 

s. ~ de regim [paGouee paBnenue ; pres- 
sion de service, pression de travail, pression 
de régime; Betriebsdruck, Betriebsspannung; work- 
ing pressure; üzemnyomás]. Tehn.: Presiune 


în 
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la care o mașină, un generator, etc., funcționează 
în mod obişnuit, în serviciu. Presiunea de regim 
nu trebue să fie mai înaltă decât presiunea no- 
minală (v.) şi, în general, e egală cu aceasta. 
Exemplu: presiunea de regim a căldării de abur. 
Sin. Presiune în serviciu. 

o ~ de regim [paBnenue Teuenua; pres- 
sion d'écoulement;  Strâmungsdruck; flowing 
pressure; áramlałti nyomás]. Expl. petr.: La son- 
dele în producție, presiunea la care curge sonda 
într'un anumit regim de lucru. 
de rupere a unui sirat [nasenne 
pacenoenua; pression de déstratification; Erdöl- 
schichtbruch-Druck; formation breaking pressure ; 
rétegłörési nyomás]. Expl. petr.: Presiunea care 
trebue aplicată unui strat productiv printr'o sondă, 
pentru a se provoca fisuri pe suprafețele de 
stratificaţie, fie în scopul introducerii în aceste 
fisuri a unei suspensii de ciment sau a unui alt 
agent de etanșare, pentru a reduce debitul de 
fluide nedorite (apă sau gaze), fie pentru a in- 
troduce în aceste fisuri agenţi mecanici de împă- 
nare, cari să le menţină deschise şi după înce- 
tarea aplicării presiunii de rupere, sau agenţi 
chimici de disolvare, cari să creeze noi căi de 
drenaj şi să sporească permeabilitatea zonei de 
strat învecinate cu sonda (acidizare). Sin. Presiune 
de spargere, Presiune de fisurare. 

s ~ de saturație [nacpimaTeJlbuoe paB- 
Jenne ; pression de saturation; Săttigungsdruck ; 
saturation pressure ; telitesi nyomás]. Fiz.: Presiu- 
nea la care vaporii de o anumită temperatură 
sunt saturați. 

9, ~ de zăcământ [nuacroBoe maBnenue; 
pression de gisement; Lagerstăttendruck ; forma- 
tion pressure, reservoir pressure; retegnyomâs, 
telepnyomâs]. Expl. petr.: Presiune de „echilibru” 
„static“ sau „dinamic“ al fluidului unui zăcământ de 
substanțe minerale fluide. Ea se măsoară la ace- 
eași altitudine (nivel de referință), în diferitele 
puncte ale zăcământului, sau se reduce la ace- 
laşi nivel de referință (v. Presiune de fund). Se 
măsoară curent presiunea de zăcământ dinamică, 
zăcământul fiind în producţie, pe cât se poate 
şi în stare staționară („echilibru” dinamic). Ea di- 
feră dela punct la punct; reprezentarea acestei 
variaţii se face prin hărţi de isobare. Dacă, excep- 
tional, înainte de măsurare, întregul zăcământ a 
fost oprit din exploatare un timp suficient pentru 
stabilizarea și uniformizarea presiunii, aceasta 
(presiunea „statică”) prezintă o importanţă deose- 
bită pentru evaluarea rezervelor de energie și 
de fluid extractibil ale zăcământului și, în parte, 
asupra regimului de exploatare a zăcământului. 
Presiunea statică de fund a primei sonde care 
deschide un zăcământ este considerată ca presiu- 
ne statică inițială a zăcământului. 

10, ~ diferențială [ru ppepennnanbnoe aB- 
Jenue; pression différentielle; Differentialdruck; 
differential pressure; differenciâlis nyomás]. Fiz.: 
Diferența dintre presiunile unui fluid (lichid sau 
gaz) care curge prinir'o conductă, înaintea unui 


J. ~ 


| orificiu de strangulare, plasat pe această con- 
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ductă, și după el. Stabilirea acesteia servește la 
calcularea debitelor de lichide sau de gaze. 


1. Presiune dinamică [pHHamnueckoe paBJle- 
HHe; pression dynamique; Staudruck; dynamic pres- 
sure; dinamikus nyomás]. Fiz.: Presiunea suple- 
mentară pe care ar da-o un fluid asupra unui 
perete plan de care s'ar lovi, anihilându-și toată 
energia cinetică. Se exprimă prin formula 

y? 
?=9 ze 
unde p e densitatea fluidului, iar v e vitesa lui 
în momentul lovirii. 


2, ~ dinamică a siratului [quuamnueckoe 
HaBuenue nnacra; pression dynamique de la 
couche; dynamischer Schichtdruck; dynamic pres- 
sure of the stratum; dinamikus rétegnyomás]. 
Expl. petr. V. sub Presiune de zăcământ. 


s. ~ dinamică de fund a sondei [qunaMu- 
YeCKoe paBnenHe Ha CKBAMHHbI; pression 
dynamique de fond du sondage; dynamischer 
Sonden-Fliebdruck; bottom hole dynamic pressure; 
dinamikus olajkut-fenéknyomás]. Expl. petr. V. 
sub Presiune de fund. 


a, ~ electrostatică [ouerrpocraruueckoe 
naBnenne; pression électrostatique; elektrosta- 
tischer Druck; electrostatical pressure; elektrosta- 
tikus nyomás]. El.: Câtul forței de respingere 
care se exercită, în echilibrul electrostatic al unui 
conductor, asupra sarcinii unui element al supra- 
feţei lui, prin aria elementului de suprafaţă. Este 
proporționalăcu pătratul densității superficiale locale 
de sarcină, și deci e 'oarte mare la vârfuri. Presiunea 
elecirostatică e îndreptată totdeauna spre exte- 
riorul conductorului încărcat. 


s ~ gazelor [paBnenne raza ; pression des 
gaz; Gasendruck; gas pressure; găznyomâs]. 
My. term.: Presiunea variabilă pe care gazele 
produse prin arderea unui combustibil în cilindru, 
respectiv în camera de combustie a unei turbine 
cu gaze, o exercită asupra pistonului sau a pa- 
letelor unui motor cu ardere internă. 


s, ~ hidrostatică [runpocraruuecioe 4aB- 
Nenue ; pression hydrostatique; hydrostatischer 
Druck; hydrostatic pressure; hidrostatikus nyo- 
más]. Fiz.: Presiunea p=y%z, exercitată de o 
coloană de lichid, unde z e înălțimea coloanei 
deasupra punctului în care se consideră presiu- 
nea, și y e greutatea specifică a lichidului. Pre- 
siunea hidrostatică absolută este egală cu suma 
dintre p=" z (numită și presiune hidrostatică re- 
lațivă) şi presiunea atmosferică pọ (care variază 
<u altitudinea, cu temperatura, umiditatea, starea 
barometrică, etc.). 


7, ~ înainte, pe fundul proiectilului [ne- 
penHee maBnenue (Ha que narpona); pression 
avant (au culot du projectile); Druck auf den 
Geschobboden; pressure at the base, pressure 
at the front of the chamber; lâvedskfensk-nyo- 
más]. Bls.: Presiunea care se exercită pe fun- 
dul proiectilului, datorită produselor combustiei 
pulberii. 


s ~ indicată [HHAHKATOpHOe MaBneHue; 
pression indiquée; indizierter Druck; indicated 
pressure; indikâlt nyomás]. Mş. term.; Presiunea 
variabilă asupra pistonului unei mașini, care re- 
zultă din diagrama ciclului ridicată cu ajutorul 
unui indicator. În. diagrama indicată sunt înregis- 
trate, în ordonate, presiunile indicate absolute, 
iar în abscise, lungimile cursei (respectiv, volu- 
mele de cilindru limitate de piston, corespunză- 
toare pozițiilor instantanee ale acestuia, în timpul 
cursei sale), 


9, ~ indicată, medie [cpennee HHAĄHKATOP- 
HOE HaBJenne; pression moyene indiquée; mitt- 
lerer indizierter Druck; mean indicated pressure; 
indikâlt kõzépnyomás]. Mş. term.: Valoarea me- 
die a presiunilor exercitate, în timpul unui ciclu, 
asupra pistonului unei mașini, Se calculează din 
diagrama indicată a ciclului, prin împărțirea su- 
prafeței diagramei cu lungimea corespunzătoare 
cursei pistonului (ținând seamă de scările alese), 
și anume cu relația 


rl! 

unde $ (cm?) este aria diagramei (de obiceiu, 
măsurată cu planimetrul), r (cm*/kg) este scara re- 
sortului indicatorului, iar } (cm) este lungimea 
diagramei indicate. Presiunea indicată medie se 
poate deduce și analitic, sau din tabele. 


19, ~ indicată medie, redusă [yMenbrmennoe 
cpegHee HH/HKaTOPHoe MABJIEHHE; pression 
moyenne indiquée réduite; miłłlerer reduzierter 
indizierter Druck; mean reduced indicated press- 
ure; redukâlt indikált középnyomás]. Mş. term.: 
Valoarea medie a presiunilor exercitate, în tim- 
pul unui ciclu, asupra pistoanelor unui motor 
cu abur cu expansiune fracționată (policilindric, 
în tandem sau compound), obținută din dia- 
grama „rankinizată". Această presiune se calcu- 
lează după „rankinizarea" diagramelor cilindru- 
lui motorului, adică după ce se trasează o dia- 
gramă comună a motorului, prin reducerea dia- 
gramelor cilindrilor de înaltă și de medie pre- 
siune la scara presiunilor diagramei de joasă 
presiune, şi, totodată, prin lungirea diagramelor 
în raportul volumelor, considerând volumul ci- 
lindrului de joasă presiune ca volum de refe- 
rință (v. şi sub Rankinizare); presiunea medie 
redusă rezultă din împărțirea suprafeţei diagra- 
mei rankinizate, cu lungimea acestei diagrame. 

u. ~ în serviciu. Tehn.: Sin. Presiune de re- 
gim (v.). 

12, ~ în serviciu [NHTATEJIbHOe paBnenue 
BOAOHĂ ; pression de service; Versorgungsdruck ; 
supply pressure; vizellâtâsi nyomás]. Canal.: Pre- 
siunea minimă care trebue asigurată în orice 
punct al unei rețele de distribuţie a apei de ali- 
mentare, la ora de consum maxim. 

13, ~ internă [BHyTpenHee maBJenue; pres- 
sion interne; innerer Druck; internal pressure; 
belsö nyomás]. Fiz.: Mărime p; care are dimen- 
siunile unei presiuni, definită ca limita câtului dintre 


variația energiei interioare U a unui fluid și 
variația corespunzătoare, la temperatură constantă, 
a volumului său v: 


pi= (22 ma 


1. Presiune înurmă,laculasă [sanee ŅaBJIeHHe; 
pression arrière à la culasse; Druck auf dem See- 
lenboden; breech pressure; löfegyver-fenék- 
nyomás]. Bls.: Presiunea care se exercită pe cu- 
lasa unei guri de foc, datorită produselor com- 
bustiei pulberii. 

2, ~ la talpă [maBnenne nNoH3eMmHbIx BOM; 
souspression; Sohlenwasserdruck; upward pres- 
sure;  talajviz-nyomâs]. Hidrot.: Presiunea de 
jos în sus, exercitată de apele subterane asupra 
bazei unui baraj. 


s, »vlitostatică [JIHTOCTATAYECKOE naBnenue; 
pression lithostatique; Gebirgsdruck; lithostatical 
p essure; lithostatikusnyomâs, hegynyomâs]. Geol.: 
Arpăsarea specifică verticală o, din interiorul unui 
zăcământ sau al unui complex de roce făcând 
parte din scoarța terestră, datorită greutăţii 
proprii. 

În interiorul unui zăcământ elastic, omogen și 
isotrop, tensiunile normale principale orizontale 
de apăsare (0, și cy), datorite presiunii litosta- 
tice, sunt date de relațiile: 


= ji Oz 
” m=1' 


unde m e coeficientul lui Poisson. 


Calculul apăsării specifice verticale o, prezintă 
dificultăți. Dacă roca s'ar comporta ca un fluid, 
ar exista relația 9,="z, unde y e greutatea spe- 
cifică a rocei, iar z e adâncimea sub nivelul 
solului. — S'au desvoltat numeroase teorii pentru 
calculul mărimii 6,, în cazul lucrărilor miniere 
orizontale, verticale, și inclinate. 


Presiunea litostatică produce deformaţii ale ro- 
celor. Deformaţiile depind de următoarele ele- 
mente: proprietățile mecanice ale rocelor: coe- 
ziunea, plasticitatea și structura lor granulometrică; 
prezența apei de absorpție, de infiltraţie, sau 
legată chimic în masa rocelor; condiţiunile de 
zăcământ: adâncimea, tectonica (prezenţa liniilor 
de fractură și a fisurilor în masă), stratigrafia, 
inclinarea stratelor; condițiunile tehnice: deschi- 
derea tavanului sau a acoperișului, profilul trans- 
versal al lucrării miniere, timpul cât pereții rămân 
nesusținuţi, vitesa cu care se deplasează frontul, 
sguduirile produse de lucrul cu explozivi, rigidi- 
tatea sau insuficiența susținerii, poziția frontului 
de lucru față de inclinarea stratului sau a fisurilor 
din acoperiș, metoda de exploatare, etc. — 

Deformațiile elastice nu sunt depășite în rocele 
tari. În roce mai puţin rezistente, deformațiile 
elastice sunt, în general, mai mici, durează scurt 
timp, și apar deformații plastice; culcușul sau vatra 
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excavației se umflă sau se exfoliază (în special, 
marnele sau argilele în prezența apei). Prin de- 
formare plastică se umflă pereţii excavaţiilor mi- 
niere, ceea ce se împiedecă prinproptirea tavanului, 
și a pereților cu armaturi sau cu cadre de sus- 
tinere. 


Efectele presiunii litostatice asupra lucrărilor 
miniere se studiază cu ajutorul a trei ipoteze. 
După ipoteza bolții de presiune, asupra rocelor 
de lângă marginile golului apasă numai porțiunea 
de rocă de deasupra golului minier, limitată 
de un contur de echilibru natural parabolic; ipo- 
teza dă rezultate bune în cazul excavațiilor de di- 
mensiuni mici (galerii, camere subterane). După 
ipoteza grinzii în consolă, se consideră că, pe mă- 
sură ce linia unui front de tăiere avansează, aco- 
perişul rămâne deasupra golului creat ca o grindă 
în consolă, a cărei greutate apasă asupra susți- 
nerii artificiale; prin deformarea grinzii în consolă 
se produc crăpături în acoperiș, datorite tasărilor; 
ipoteza dă rezultate bune în cazul excavațiilor 
de dimensiuni mari (fronturi lungi de exploatare); 
presiunile cari se stabilesc se reduc limitând voit 
lungimea grinzii în consolă, provocând surparea 
porțiunii de roce situată dincolo de spațiul ne- 
cesar pentru organizarea lucrărilor subterane. 
După ipoteza undei de presiune, se stabilesc, în 
zonele marginale ale golului subteran, presiuni 
ale căror valori variază în spațiu, având în an- 
samblu aspectul unei unde cu zone de presiune 
normală, de suprapresiune şi de subpresiune; unda 
se deplasează cu înaintarea frontului de tăiere; 
din ipoteză se deduc unele manifestări de pre- 
siune asupra fronturilor lungi de tăiere, sau a 
galeriilor de acces la aceste fronturi. 

După manifestarea în timp, se deosebesc: pre- 
siune inițială, care se stabileşte imediat după 
excavare, crescând până la un maxim, datorită, 
în special, acțiunii acoperișului direct; presiune 
secundară, care se stabilește după ce presiunea 
inițială a ajuns la maxim și rocele au atins un 
anumit echilibru. 

4. ~ maximă ÎMaKCHMaJIbHOe ABJICHHE ; 
pression maximum; höchster Druck; maximum 
pressure ; maximális nyomás]. Tehn.: Limita su- 
perioară a presiunii pe care o poate suporta, un 
timp determinat, un sistem tehnic, în anumite 
condițiuni de funcționare. 

s ~ maximă [MaKCHMaJbHoe paBnenuei 
pression maximum; Maximaldruck; maximum pres- 
sure; maximâlisnyomâs). Expl.petr.: Valoarea maximă 
a presiunii gazelor desvoltate prin combustia unei 
încărcături de pulbere sau prin explozia unui 
exploziv. 

e. ~ medie [cpemnee paBnenue; pression 
moyenne; mittlerer Druck; mean pressure, average 
pressure; középnyomás]. Mş.: Valoarea medie a 
presiunilor dintr'un motor, care este o mărime 
constantă și care e determinată ca înălțimea unui 
dreptunghiu cu aceeași suprafaţă ca a diagramei 
lucrului mecanic corespunzător unui ciclu al mo- 
torului, lungimea diagramei rămânând neschimbată. 
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Presiunea medie (p,,) poate fi indicată, efectivă, etc., 


-după felul lucrului mecanic considerat, și se calcu- 
lează cu relația 


i-a 
Pm Vin Li 


unde P este puterea considerată (indicată, efectivă, 
maximă, etc.), Vh este cilindreea totală (adică 


produsul dintre cilindreea unui cilindru și numărul 
de cilindri), n este turația motorului, iar k este 
un coeficient care are valorile: k = 450 la motoare 
în doi timpi (pentru P în CP); k=900 la motoare 
în patru timpi (pentru P în CP, la P,, în kg/cm?). 


1, Presiune medie efectivă [>2pbperrnBnoe 
cpennee paBnenue; pression moyenne effective; 
effektiver Mitteldruck, mittlerer Arbeitsdruck; mean 
workingpressure; effektiv kâz&pnyomâs]. Mş.: Pre- 
siune medie convențională, corespunzătoare unei 
diagrame ipotetice care ar trebui să reprezinte lucrul 
mecanic efectiv, adică suma dintre lucrul meca- 
nic indicat și lucrul mecanic aferent pierderilor 
mecanice. Presiunea medie efectivă (p,,,) se calcu- 


lează din puterea efectivă, pentru cilindree și 
turație dată, și reprezintă o caracteristică a unui 
motor, deoarece 

Pme > Tim Pmi! 
unde p,,; este presiunea medie indicată, iar %,, 


este randamentul mecanic al motorului. Presiunea 
medie efectivă variază între anumite limite, după 
tipul și modul de utilizare al motorului, și anume 
are valorile (în kg/cm?): 3-::5 la motoare cu ex- 
plozie stabile, 4,5::-6 la motoare Diesel stabile, 
2-::4 la motoare semi-Diesel stabile, 2,5:::7 la 
motoare de motocicletă, 5:::7 la motoare de auto- 
mobil, 3:::7 la motoare de autocamion și la automo- 
toare (cumotoare Diesel), 5:::6 la motoare de nave, 
7*:*11 la motoare cu explozie pentru avion, 6:::7 la 
motoare Diesel pentru avion. Dacă, pentru un anumit 
motor, se admite presiunea medie efectivă cu- 
prinsă între limitele corespunzătoare, se poate 
deduce puterea efectivă (P,), din relaţia 
P= Pe Vu n k", 

unde V, este cilindreea totală (în |), n este turația 
(rot/min), iar k este un coeficient care are valorile: 
k= 450 la motoare în doi timpi; k =900 la motoare 
în patru timpi (la P, în CP, p, înkg/cm? și n înrot/min). 

2, ~ nominală [HOMHHambHoe paBileHue; 
pression nominale; Nenndruck; nominal pressure; 
nominális nyomás, névleges nyomás]. Tehn.: Valoa- 
rea presiunii exercitate asupra unui sistem tehnic, 
sau de un sistem tehnic, care reprezintă valoarea 
presiunii pentru care a fost realizat acel sistem. 


s. ~ osmołică [OCMOTHYeCKOe maBnenue; 
pression osmotique; osmotischer Druck; osmotic 
pressure; oszmotikus nyomás]. Fiz.: Diferența de 
presiune care trebue stabilită între o soluție și 
disolvant, pentru ca moleculele de disolvant să 
aibă aceeași tendință de a scăpa din soluţie şi 
din disolvant. În particular, e diferența de presiune 
care trebue stabilită între cele două lichide, când 


sunt separate printr'o membrană semipermeabilă 
(permeabilă numai pentru disolvant), pentru ca 
debitul de disolvant prin membrană să fie același 
în cele două sensuri. Pentru soluții foarte diluate 
de neelectroliți, presiunea osmotică este p=CRT, 
în care C este concentrația soluției în moli pe 
litru, T e temperatura absolută și R e constanta 
gazelor perfecte. În cazul soluțiilor de electroliți, 
presiunea osmotică este p=iCRI, i fiind un 
coeficient care depinde de constanta de disociaţie 
a electrolitului în soluție, şi de numărul de ioni 
în cari se descompune molecula prin disociaţie. 

+, ~ parțială a unui gaz [uacrununoe aB- 
nenne raza; pression partielle d'un gaz; Partiell- 
druck eines Gases; partial pressure of a gas; 
egy gáz részleges nyomása]. Chim. fiz.: Presiunea 
dintr'un amestec a unui gaz, presupus că s'ar 
comporta ca un gaz perfect, dacă ar ocupa singur 
spațiul pe care-l ocupă efectiv împreună cu cele- 
lalte gaze din amestec (v. Dalton, legea lui ~). 

5, ~ redusă [yMeHbIIIEHHOe HaBneHHe; pres- 
sion réduite; reduzierter Druck; reduced pressure; 
redukált nyomás]. Fiz.: Raportul dintre presiunea 
exercitată de un fluid și presiunea critică a acelui 

eè. ~ relativă [OTHOCHTEJNbHOe AaBnenHe; 
pression relative; relativer  Atmosphărendruck, 
Atmosphărenuberdruck; relative pressure; relativ 
nyomás]. Tehn.: Diferenţa dintre presiunea pe care 
o are un corp, şi presiunea atmosferică. Sin. 
Suprapresiune (față de presiunea atmosferică). 

7, ~ sonoră efectivă [2pperruBnoe 3ByKO- 
BOE paBJleHuHe; pression acoustique efficace; Etfek- 
tivwert des Schalldruckes; effective sound pres- 
sure; effektiv hangnyomás]. Fiz.: Rădăcina pătrată 
din valoarea medie, în timpul unei perioade, a 
pătratului presiunii sonore instantanee. Pentru vibra- 
tiile sinusoidale, presiunea efectivă este egală cu 
valoarea maximă a presiunii instantanee, împăr- 


țită cu V2. V. şi Efectivă, valoare ~. 

s. ~ sonoră instantanee [MrHOBEHHOe 3By- 
KOBOE paBJleHHe; pression acoustique instantanee; 
Augenblickswert des Schalldruckes; instantaneous 
sound pressure; pillanatnyi hangnyomás]. Fiz.: Dife- 
renja dintre presiunea la un moment dat, într'un 
punct al unui câmp sonor, și presiunea care ar 
exista în acel punct în absența undei sonore. 

9, ~ specifică: Termen impropriu pentru 
presiune. 

10. ~ specifică de explozie [cnenupnuecuoe 
JAaBJIEHHe BBPbIBa; pression spécifique d'explo- 
sion; spezifischer Explosionsdruck; specific explo- 
sion pressure; fajlagos robbanási nyomás]. Expl.: 
Presiunea exercitată de gazele rezultate din des- 
compunerea unui kilogram de exploziv, într'un 
gol cu un volum de un litru, presupunând că 
pereții golului sunt termoizolanți perfecţi. 

u. ~ statică [crarunueckoe naBnenHe; pres- 
sion statique; statischer Druck; statical pressure; 
statikus nyomás]. Fiz.: Presiunea interioară a unui 
fluid care curge, indicată de un instrument de 
măsură, care se mișcă cu aceeași vitesă ca și 
fluidul. Pe pereţii ţevilor prin cari curg fluide se 
exercită presiunea lor statică. 


Dacă pọ e presiunea statică într'un lichid in- 
compresibil de greuiate specifică +, în câmpul 
de gravitație al Pământului, într'un punct la înă|- 
țimea Zor în care lichidul are vitesa vọ, presiunea 
statică din lichid p, la înălțimea z, într'un punctdepe 
o aceeași linie de scurgere ca și punctul de pre- 
siune po și în care lichidul are vitesa v, se cal- 
culează din ecuația lui Bernoulli: 


Pod Po 
citi A! Eob aT 


Dacă mișcarea fluidului e potențială (v. Potenţială, 
curgere ~),relația de mai sus e valabilă și când 
cele două puncte, de presiuni, p şi Po nu se gă- 
sesc pe aceeași linie de scurgere. 

1. Presiune [/aBuenne; pression; Druck; pres- 
sure; nyomás]. 2. Fiz., Tehn.: Forţa de apă- 
sare dintre două solide în contact după o tan- 
gentă comună la suprafaţa lor, raportată la lungimea 
segmentului de contact al tangentei. 

2, ~ detăiere[ paBnenhe npn pese; pression 
spécifique de coupe; Einheitsschnittdruck; specific 
cutting pressure; vágási nyomás]: Apăsare spe- 
cifică de tăiere (v. Tăiere, apăsare specifică de ~). 

3, ~ pecale[paBnenue Ha ny7H; pression sur 
la chausée; Fahrbahnbelastung, Fahrbahndruck; 
road pressure; pâlyanyomâs]. Drum.: Presiunea (în 
sensul de sub Presiune 2) exercitată de banda- 
jele roților unui vehicul asupra unei îmbrăcăminte 
rutiere, datorită greutății vehiculului și încărcă- 
rilor utile. Lăţimea bandajului trebue aleasă astfel, 
încât presiunea pe cale să nu depășească anu- 
mite limite admise pe centimetrul linear de lățime 
de bandaj, și anume: 90 kg/cm pentru bandajele 
metalice, 125 kg/cm pentru bandajele de cauciuc 
masiv, și 150 kg/cm pentru bandajele pneumatice. 

4. Presiune [paBnenne; pression; Druck; pres- 
sure; nyomás]. 3. Tehn.: Forța de apăsare pe o 
suprafață (termen impropriu). Exemple: Presiunea 
unui sabot pe toba frânei, presiunea vântului 
asupra unei ferme sau a unui pod, presiunea 
vântului asupra palelor unui motor eolian, presiu- 
nea verticală pe fusurile unei osii, presiunea pe 
reazemele unei grinzi. Sin. Apăsare. 

s. ~ detăiere [conporuBnenue npu peske; 
resistance à la coupe, pression de coupe; Schnitt- 
druck; cutting pressure; vágási nyomás]. Metl.: 
Apăsare de tăiere (termen impropriu). V. Tăiere, 
apăsare de ~. 

e. Presiune [yaBnenue; pression; Druck;=pres- 
sure; nyomás]. 4. Metl.: În prelucrarea metalelor 
prin laminare, diferența pa =h, — ba, dintre dimen- 
siunea (grosimea) h, a materialului, înainte de 
trecerea printre cilindrii de lucru, și dimensiunea 
sa ba, după trecerea printre cilindri, măsurate după 
o direcție perpendiculară pe planul de laminare. 
Sin. Presiune de laminare, Presiune directă, Pre- 
siune absolută. 

Valoarea procentuală, față de dimensiunea ini- 
țială a materialului: 
bb, ; 


p,= 
1 
se numește presiune relativă. Dacă se face ab- 
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stracțiune de lăţirea materialului.la trecerea printre 
cilindrii de lucru (de obiceiu, mică în raport cu 
lățimea materialului laminat), presiunea relativă 
este egală cu „reducerea“ R, care are valoarea 


R= 51752. 400, 


1 

unde $, şi S, sunt secţiunile materialului înainte și 
după trecerea printre cilindrii de lucru. La două ca- 
libre corespunzătoare, de pe doi cilindri de lucru, 
presiunea absolută este independentă de distanţa 
dintre axele cilindrilor, iar presiunea relativă și redu- 
cerea variază odată cu , 

aceasta. — Micşorarea 
dimensiunii prin lami- 
nare, după o direcţie 
paralelă cu axele ci- 
lindrilor, se numeşte 
presiune indirectă. În 
laminare nu se folo- 
sește presiunea indi- 
rectă decât în porţiu- 
nile de calibru limi- 
tate de doi cilindri 
diferiți, ca în porțiu- 
nile de sub linia de 
laminare (v. fig. A). 
În calibre cu linii de 
contur inclinate față de linia de laminare, s'a sta- 
bilit experimental că deformarea materialului la- 
minat se face integral prin presiune directă, până 


iţi 


Repartiția presiunilor. 


Canelură de laminor pentru profil 
în T. 


1) cilindru Inferior de laminor; 

2) cilindru superior de laminor; 

NN') linie de laminare; hı —hs, 

presiune directă; d; — de) preslune 
indirectă. 


d 


Eul, 
N 


B) canelură de laminor; C) diagrama repartiţiei presiunilor 
(directă și indirectă) în funcție de inclinaţia conturului faţă 
de linia de laminare; 1) cilindru interior de laminor; 2) cilindru 
superlor de laminor; 3) diagrama presiunilor directe, în pro- 
cente; |) domeniul presiunilor directe; 11) domeniul presiuni- 
lor indirecte; NN’) linie de laminare; a) unghiul dintre mu- 
chia profilului calibrului și linia de laminare; B) unghiul for- 
mat de muchiile callbrului. 


la unghiuri de inclinare a=45*, și prin ambele 
presiuni, peste această valoare a lui a (v. fig. B ṣi C). 

7, ~ directă [npamoe gaBnenne; pression di- 
recte; unmittelbarer Druck; direct pressure; direkt 
nyomás, közvetlen nyomás]. V. sub Presiune 4. 

s. ~ indirectă [KOCBeHNOe paBnenne; pression 
indirecte; mittelbarer Druck; indirect pressure; 
indirekt nyomás, kâzvetitett nyomás]. V. sub Pre- 
siune 4. 

s. ~ relativă [OTHOCHTEJIbHOe paBnenne; 
pression relative; relativer Druck; relative pressure; 
relativnyomás]. V. sub Presiune 4. 

10. Presiune [paBnenue; pression; Druck; pres- 
sure; nyomás]. 5. Metl.: În prelucrarea metalelor 
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prin laminare, diferența p= D, —D;; dintre dia- 


metrii de lucru ai celor două caneluri de pe 
cilindrii superior şi inferior de lucru, cari for- 
mează un calibru de laminare. Canelura are pre- 
siune superioară, când diametrul de lucru al ci- 
lindrului superior este mai mare decât al celui 
inferior, și presiune inferioară, în cazul contrar. 
De obiceiu, „presiunea“ este aceeași pentru toate 
calibrele unei perechi de cilindri de lucru. Da- 
torită diferenţei dintre diametrii de lucru ai celor 
două caneluri (presiune diferită de zero), mate- 
rialul laminat nu aderă decât la cilindrul cu dia- 
metrul mai mic, şi nu sunt necesare piese de 
ghidare a laminatului decât la unul dintre cilindri. 


1, Presiune, piesă de ~. Arte gr. V. Piesă 
de presiune. 

2. Presiune, turnare sub ~. Metl. V. Turnare 
sub presiune. 

s. Presiune, undă de ~ atmosferică [Bonna 
armMĪmocġþepHoro MaBNeHHA; onde de pression 
atmosphérique; atmospherische Druckwelle; atmos- 
pheric pressure wave; légköri nyomáshullám]: Va- 
riație periodică a presiunii atmosferice; în particular, 
variațiile impuse de mareele atmosferice gravi- 
taționale (undă lunară, undă solară) sau termice. 
Dilataţiile și contracțiunile periodice ale atmo- 
sferei, produse de variațiile temperaturii, dau o 


undă termică diurnă, cu perioada de 24P, și o alta 
semidiurnă, cu perioada de 12h. Sin. Undă barică. 


a. Presiunii, instrumente de măsură a ~ at- 
mosferice [n3mepurenbHble nNpHGOpEI aTMoc- 
Gpepnoro maBnenuA; instruments de mesure de 
la pression atmosphérique; Mebinstrumente des 
atmosphärischen Druckes; measuring instruments 
of the atmospheric pressure; légköri nyomásmérő 
műszerek]. Instrumentele cu cari se măsoară pre- 
siunea atmosferică se numesc barometre. Se deo- 
sebesc: 

Barometrul cu mercur. Barometru cu care se 
măsoară înălțimea unei coloane de mercur care 
face echilibru presiunii atmosferice. Principalele 
barometre cu mercur sunt: 

Barometrul cu rezervor și cu fund fix, compus 
dintr'un tub vertical de sticlă, închis la partea 
superioară, umplut cu mercur şi introdus într'o 
cuvetă care formează rezervorul barometrului. Pe 
suprafața mercurului din rezervor se exercită presiu- 
nea atmosferică. Mercurul din tub coboară până 
în momentul când greutatea coloanei formate de 
el echilibrează presiunea atmosferică. „ Începând 
din acest moment, orice variație a presiunii pro- 
duce o variație corespunzătoare a înălțimii coloa- 
nei. Prin coboriraa mercurului se formează, la 
partea superioară a tubului, un spațiu vid (vidul 
barometric). Datorită capilarităţii, coloana de mercur 
se termină, la partea superioară, printr'un menisc 
convex. Înălțimea coloanei se măsoară dela nivelul 
mercurului din rezervor până la partea superioară 
a meniscului. Cum fundul rezervorului este fix, 
prin urcarea sau prin coborirea mercurului în tubul 
barometric, nivelul în rezervor variază. Această 


variaţie se elimină pe două căi: Barometrul are 
un rezervor mare, a cărui secțiune circulară este 
de o sută de ori mai mare decât cea a coloanei 
de mercur, astfel că variațiile nivelului mercurului 
din rezervor devin neglijabile (barometrul Tonne- 
lot); — diviziunile scării care servește la citirea 
înălțimii coloanei sunt astfel trasate, încât ele reduc, 
în mod automat, înălțimea coloanei, la un nivel 
inferior fix (barometre cu scară compensată). 

Barometrul cu rezervor și cu fund mobil, care are 
un fund mobil, și care se poate deplasa cu ajutorul 
unui șurub micrometric. Deplasarea fundului per- 
mite aducerea suprafeței mercurului la un nivel 
fix, stabilit de un reper solidar cu corpul baro- 
metrului. Sin. Barometru Fortin. 

Barometrul cu sifon, format dintr'un tub vertical 
în formă de U, având unul dintre brațe mult mai 
lung decât celălalt. Brațul lung este închis la partea 
superioară, iar cel scurt este deschis. Tubul se 
umple cu mercur. Presiunea atmosferică este dată 
de înălțimea coloanei de mercur cuprinsă între 
nivelurile determinate de cele două meniscuri. 

Barometrul cu sifon și cu rezervor, care are două 
tuburi verticale de aceeaşi secțiune, unul lung şi 
închis la partea superioară, celălalt mai scurt şi 
deschis, ambele introduse într'un rezervor cu fund 
mobil. Prin deplasarea fundului, diferența de nivel 
dintre cele două meniscuri nu se modifică; în 
schimb, meniscul inferior poate fi adus la un nivel 
fix. Sin. Barometrul Wild-Fuess. 

Citirea la un barometru se face cu ajutorul unui 
vernier. Pe îmbrăcămintea metalică a barometrului 
este fixat un termometru, al cărui rezervor este 
în contact cu tubul barometric, și care serveşte 
la măsurarea temperaturii coloanei de mercur. 

Barometrul metalic (aneroid). Barometru al cărui 
organ esențial este o capsulă Vidi (v. Vidi, cap- 
sulă ~). Deformaţiile suferite de capsulă, sub 
acțiunea variațiilor presiunii atmosferice, se transmit, 
printr'un sistem de pârghii, la un ac mobil care 
se mișcă în dreptul unui”cadran. 

Barograful. Barometru în care, prin intermediul 
unui sistem de pârghii, o peniță înscrie, pe dia- 
grama mobilă a unui cilindru în rotaţie uniformă, 
deformaţiile suferite de una sau de mai multe 
capsule Vidi ori tuburi Bourdon, sau modificările 
nivelului mercurului (cu ajutorul unui flotor) din 
ramura deschisă a unui barometru cu sifon. Sin. 
Barometru înregistrator. 

Microbarograful. Barograf care servește la înre- 
gistrarea variațiilor mici şi repezi ale presiunii. 

Hipsomelrul. Instrument cu care se măsoară 
punctul de fierbere al apei distilata și, prin urmare, 
și presiunea atmosferică, de care depinde acest 
punct. Pentru presiuni cuprinse între 680 și 780 mm: 
tp = tzo + 0,0367 (p— 760) — 0,000023 (p — 760) 
unde t este punctul de fierbere corespunzător 
presiunii arătate de indicele său. 

s. Presiunii, menținerea ~ [nopmeptanue 
NaBIJIEHHA MECTOPOAANeHHA; maintien de la 
pression de gisement; Lagerstăttendruckunterhal- 
tung; oil pool pressure maintenance; nyomâsfenn- 


tartás]. Expl. petr.: Injectarea unui agent motor (mai 
adesea gaze naturale, mai rar apă), în porțiunea peri- 
ferică a unui zăcământ, saturată iniţial cu acel fluid, 
sau care reprezintă tendinţa naturală de a se sa- 
tura cu fluidul respectiv, în vederea sporirii frac- 
țiunii de țițeiu extras din ţiţeiul conţinut inițial în 
zăcământ, 

Condiţiunea esențială și caracteristică metodei 
este asigurarea unui debit de fluid injectat, egal 
ca volum (măsurat în condițiunile de presiune și 
de temperatură din zăcământ) cu debitul de fluid 
extras din zăcământ (măsurat în aceleași congi- 
țiuni). Metoda permite să se sporească ţiţeiul 
extras, dela 10:::20% din conținutul inițial al 
zăcământului, la 30+::60%, după condiţiunile de 
zăcământ și de aplicație. 

1, Presiunii, refacerea ~ [BoccranoBnenne 
AaBIIEHHA MECTOpoumeHuA; restauration de la 
pression de gisement; Wiederherstellung des 
Lagerstăttendruckes; oil pool repressuring; nyo- 
más-helyreállitás]. Expl. petr.: Alimentarea cu 
energie din exterior, a stratului productiv, pentru 
a se crea condițiuni fizice favorabile măririi aflux- 
ului de ţițeiu către sonde, folosită ca metodă 
de exploatare secundară, în sens larg, a zăcă- 
mintelor de petrol. Prin scăderea presiunii de 
zăcământ în cursul exploatării normale, afluxul se 
micşorează, atât datorită acestei cauze directe, 
cât și datorită faptului că, prin ieşirea din soluție 
a fracțiunilor uşoare ale țițeiului, viscozitatea 
acestuia crește simțitor, și faptului că bulele de 
gaze rezultate reduc foarte mult permeabilitatea 
efectivă a stratului prin efectul Jamin (v. Jamin, 
efect ~). Prin injectarea de fluide străine (apă 
dulce sau sărată, gaze naturale, aer sau gaze 
fabricate artificial) se provoacă o creştere a pre- 
siunii de zăcământ și o reducere a efectelor dău- 
nătoare datorite scăderii presiunii, acestea din 
urmă neputând fi niciodată înlăturate în între- 
gime. Injectarea fluidelor în stadiul 
inițial de exploatare, înainte de scă- 
derea presiunii de zăcământ sub 
presiunea de început de fierbere, 
evită producerea acestor fenomene 
dăunătoare. 

2. Presor [Janouka; compri- 
meur; Stoffdriicker; presser foot; 
nyomó, sajtol6]. Mș.: Dispozitiv la 
mașina de cusut, constituit dintr'o 
tijă cu o piesă în unghiu la capăt. 
Servește la apăsarea și la menți- 
nerea materialului pe placa de îm- 
puns a mașinii, pentru ca transpor- 
torul să poată efectua avansul lui 
între două împunsături. Apăsarea presor de maşină 
este asigurată de un resort elicoi- ae cusut. 
af sa Bone fi nann, grin, Ura 1) presor; 2) ghi- 
v. fig.; v. și fig. de sub Maşină de jaj; 
cusut . Sin. Călcător. a def 

s. Presor [npeccoBanbIiuuk; 
presseur; Presser; presser; sajtol6, préselő]. Tehn.: 


reglaj; 4) resort. 
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— 2. Lucrător specializat, care lucrează la strungul 
de presat. Sin. Presar. 

4. Presostat [mpeccocrar; pressostat; Preh- 
stat; pressurestat; preszosztât]. Tehn.: Aparat pen- 
tru supravegherea | 
şi controlul presiunii 
sau al temperaturii 
unei incinte dintr'un 
sistem tehnic, care 
lucrează sub influ- 
ența presiunii agen- 
tului calorigen sau 
frigorigen. Organul 
activ al aparatului 
poate fi: untub Bour- 
don, o diafragmă 
metalică sau de cau- 
ciuc, plată sau ondu- 
lată, o capsulă ans- 
roidă, un tub cu 
mantaua ondulată, 
etc., cari sunt în 
comunicație cu ge- 
neratorul de căl- 
dură, respectiv de 
frig. Comanda orga- 
nului de admitere a 
agentului calorigen 
sau  frigorigen se 
efectuează pneuma- 
tic sau electric. Dis- 
jonctorul electric e 
un aparat cu platine 
sau cu tuburi bas- 
culante cu mercur. 
E folosit, de exem- 
plu, pentru comanda 
unui injector auto- 
mat sau semiauto- 
mat, pentru comanda 
unui compresor de 
instalaţie frigorige- 
nă, etc. — Presostatul 
cu diafragmă, folo- 
sit la instalaţii de 
ardere cu păcură, 
este numit, uneori, vaporstat (v. fig.). 

s. Pressler, burghiu ~ [6yp Ilpeccnepa; 
sonde de P.; P. Zuwachsbohrer; P. tree borer; 
P. fur6]. Silv.: Burghiu special, de formă cilin- 
drică, cu ajutorul căruia se poate scoate, pe di- 
recția razei, o probă de lemn cu diametrul de 
6:::8 mm, din trunchiul unui arbore în picioare, 
pentru a-i determina vârsta sau creșterea pe rază. 

a. Presspan. V. Carton presat. 

7. Prestrunjire [npeuBapnrenbnaa oGuupra; 
degrossissage, ebauchage; Vordrehen, Schruppen; 
rough turning; előesztergálás]. Tehn.: Operaţiunea 
de degroșare la strunjire (v. sub Strunjire; v. şi 
Degroşare la strung). 

s. Presură. V. Chiag. 

9. Pretăbăcire [npenBapureunbnoe nyGnenne; 


Presostate. 
a) cu tub metalic cu mantaua on- 
dulață și cu întreruptor cu platine de 
contact ; b) cu diafragmă și cu în- 
trerupior cu mercur, cu tub bas- 
culant (vaporstat); 1) carcasa tu- 
bului cu manta ondulată; 1') car- 
casa diafragmei; 2) întreruptor cu 
platine de contact; 2") întreruptor 
cu mercur, cu tub basculant; 3) re- 
sort de reglare a presiunilor limită; 
3') furcă pentru reglarea presluni- 
lor limită; 4) magnet pentru de- 
clanșare instantanee; 4") furcă pen- 
tru declanșare instantanee; 5) tub 
pentru racord la căldare. 


1. Lucrător specializat, care lucrează la presă. | tannage préliminaire; Vorgerbung; preliminary 
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tanning; el&cserzes]. Ind. piel.: Operaţiune de 
pregătire a pieilor pentru tăbăcire. Pielea gela- 
țină e tratată, la început, cu zemuri epuizate de 
tanin și, către sfârșitul operațiunii, e ținută în 
zemuri slabe, cari conţin cantități mici de tanin. 
V. şi sub Tăbăcire. 

1, Prefcar: Ind. ţăr.: Tip de sfredel, pentru 
găuri de diametru mic, folosit de dulgher. E con- 
stituit dintr'un corp de oţel (numit drug), care 
are la un capăt partea tăietoare (numită floare), 
răsucită în volută, şi, la celălalt capăt, un mâner 
de lemn cu două brațe. Suprafaţa înfășurătoare 
a volutei florii este conică. 

2. Pretecar: Sin. Pretcar (v.). 

s. Pretensionare [npenBapurenbnoe Hanpa- 
WËHHHHE; precontrainte; Vorspannung; press- 
tressing; előrefeszités]. Rez. mat., Tehn.: Reali- 
zarea, în materialul unei piese sau al unui ele- 
ment de construcție, înainte de aplicarea încăr- 
cărilor, a unei stări de tensiune care rămâne 
eficientă pe toată durata utilizării piesei sau ele- 
mentului de construcție, astfel încât tensiunile 
de sens contrar, cari s'ar produce sub acțiunea 
încărcărilor, să fie anulate, sau să fie micșorate 
până la o valoare admisibilă. Pretensionarea 
creează o stare de coacțiune statică între dife- 
ritele materiale ale piesei sau ale elementului 
de construcție, în care orice modificare în starea 
de solicitare a unuia dintre materiale are influență 
asupra tensiunilor din celelalte materiale. 

Pretensionarea se realizează supunând piesa 
sau elementul de construcţie la solicitări după 
una, după două sau trei direcţii, în funcţie de forma 
și de dimensiunile lor, ca şi de felul cum vor 
fi solicitate în timpul utilizării lor. De obiceiu, 
grinzile sunt solicitate după o direcţie paralelă 
cu axa longitudinală a lor, plăcile și discurile 
după două direcţii, iar elementele masive, după 
trei direcţii. — 

În tehnică, pretensionarea e folosită în special, 
la elementele də construcţie executate din beton 
armat, cari sunt precomprimate pentru a da be- 
tonului posibilitatea să reziste și la tensiuni de 
întindere relativ mari, la cari nu rezistă betonul 
armat obişnuit. Se realizează prin aplicarea, 
asupra pieselor de beton armat, a unor compre- 
siuni inițiale, după direcţiile în cari se pot pro- 
duce tensiunile de întindere sub acţiunea încăr- 
cărilor. Sunt supuse precomprimării elementele de 
construcție încovoiate și în special, elementele 
solicitate în principal la întindere și cari nu trebue 
să se fisureze în timpul exploatării lor (de ex. 
conductele sub presiune, rezervoarele, tiranții, 
silozurile, barajele, etc.). Prin pretensionare se 
mărește capacitatea pieselor de beton armat de 
a prelua solicitările, rezistențele admisibile în 
beton și în armaturi putând avea valori mari 
(80... 150 kg/cm?, pentru beton; pentru armaturi, 
0,8 din limita de curgere sau 0,6 din rezistența 
totală la întindere). Aceste rezistențe variază 
puțin în timpul exploatării construcţiei, rămânând 
de același fel, astfel încât obosirea materialelor 
este micșorată foarte mult. La piesele de beton 


pretensionat, întreaga secțiune de beton este 
capabilă să preia forțe interioare, astfel încât, 
pentru aceleași încărcări și deschideri, dimen- 
siunile elementelor de beton pretensionate sunt 
mai mici decât dimensiunile elementelor de beton 
armat, obișnuite (secțiunea reducându-se cu 
20:::30% ), iar înălțimea de construcţie a ele- 
mentelor se micșorează cu până la 40% din 
înălțimea necesară unei piese de beton armat, 
obişnuit. Prin realizarea tensiunilor inițiale de 
compresiune, tensiunile de întindere oblice pot 
fi anulate prin compresiuni după două direcţii, 
astfel încât fisurarea betonului este împiedecată 
fără a mai fi nevoie de etriere cari să preia 
aceste tensiuni. 

Pentru ca precomprimarea să dea rezultate 
optime, trebue ca materialele folosite să fie de 
calitate superioară. Betonul trebue să aibă o 
granulometrie justă, să fie confecționat cu agre- 
gate dure și cu un dozaj mare de ciment; fac- 
torul apă/ciment să fie cât mai mic; compaci- 
tatea trebue să fie mărită prin vibrare sau prin 
alte procedee; priza şi întărirea trebue accele- 
rate și îmbunătățite prin tratamente speciale (v. 
Tratarea ulterioară a betonului). Oţelul folosit la 
confecționarea armaturilor pentru betonul pre- 
comprimat trebue să aibă limita de elasticitate 
şi rezistența la rupere mari; de exemplu, pentru 
armaturile aderente, se foloseşte oţelul pentru coar- 
de cu o rezistență la rupere de cca 24000 kg/cm? 
şi cu alungirea la rupere de 2,5:::3,5%, iar 
pentru armăturile ancorate se folosește oţelul 
pentru cabluri, cu rezistența la rupere de cca 
16000 kg/cm? şi cu alungirea la rupere de 4.::5%,. 
Aceste oțeluri permit realizarea unor tensiuni 
inițiale mari; și micşorează scăderea de tensiune 
prin deformare sub sarcină. 

Pretensionarea pieselor de beton se face prin 
două procedee: cu ajutorul cimenturilor expan- 
sive, şi prin întinderea armaturilor cu ajutorul 
unor dispozitive speciale. 

Cimenturile expansive sunt cimenturi cari, prin 
întărire în mediu umed, se dilată foarte mult, 
această dilatare putând fi reglată în intensitate 
și în durată. Mărimea expansiunii pastei de ciment, 
poate ajunge până la 50 mm pe metru (1/20 
din lungimea inițială a piesei de beton). Precom- 
primarea betonului se obține prin împidecarea 
dilatației - piesei după direcţia solicitărilor, ca și 
prin comprimarea ei cu ajutorul armaturilor, ex- 
terioare sau înglobate în beton, cari sunt în- 
tinse datorită expansiunii materialului. Cimen- 
turile expansive sunt compuse dintr'un ciment 
Portland de bază, dintr'un ciment sulfoaluminos, 
numit factor expansiv și dintr'un stabilizator care 
intră în acţiune după un timp anumit pentru a 
opri expansiunea. Ca stabilizator, se folosește, 
de obiceiu, sgura de furnal înalt, care absoarbe 
sulfatul de calciu conținut în cimentul sulfoalu- 
minos. Fenomenul expansiunii poate dura cel puțin 
24 de ore și cel mult 30 de zile; în general, 
este reglat, printr'o dozare corespunzătoare a 
stabilizatorului, astfel încât să dureze 10:::15 zile, 


pentru ca betonul să capete rezistențe destul de 
mari, Pretensionarea cu ajutorul cimenturilor 
expansive, numită și autotensionare, prezintă 
desavantajul că nu permite cunoașterea exac- 


Subzidirea unul zid de clădire cu beton cu ciment expansiv- 

1) zidul clădirii; 2) talpă de beton armat; 3) beton cu ciment 

-axpansiv; 4) pilot; 5) vibrator exterior; 6) pâlnie de turnare a 
betonului în cofraj; 7) cofraj metalic. 


tă a valorii tensiunii inițiale realizate și că 
nu se poate conta pe tensiuni inițiale mari 
în beton. Se folosește la închiderea fisu- 
rilor pieselor de beton, la- lucrările de con- 
solidări, de reparare a unor elemente de con- 
strucție (de ex. a arcelor, a bolților, a barajelor, 
etc.), la subzidiri (v. fig.), etc., deoarece betonul 
cu ciment expansiv realizează o legătură mai 
bună cu betonul vechiu. 

Pretensionarea realizată prin întinderea arma- 
turilor pieselor de beton este folosită cel mai 
«des. Principiul pretensionării prin întinderea inițială 
a armaturii consistă în întinderea elementelor cari 
formează armatura, cu ajutorul unor dispozitive 
speciale, suprimându-se forța de întindere, după 
întărirea betonului, astfel încât armatura tinde 
să-şi recapete lungimea inițială (minus alungirea 
permanentă) și transmite betonului forța de pre- 
tensionare. Din punctul de vedere al timpului 
când se face pretensionarea armaturii, se deose- 
besc elemente pratensionate și elemente post- 
tensionate. La elementele pretensionate, armatura 
este întinsă înainte ca betonul să se fi întărit, iar 

„forța de precomprimare este transmisă betonului 
prin aderență. La elementele posttensionate, ar- 
matura este întinsă după turnarea piesei de beton 
și după ce betonul s'a întărit; forța de precom- 
primare este transmisă betonului prin dispozitive 
de ancorare speciale ale armaturii. Din punctul 
„de vedere al mărimii forței de pretensionare, se 
deosebesc: elemente complet pretensionate și 
“elemente parțial pretensionate. La elementele 
complet pretensionate, forța de tensionare a ar- 
'maturii este calculată asifel, încât întreaga sec- 
țiune a betonului să fie solicitată numai la com- 
presiune, sub acțiunea încărcărilor utile. La ele- 
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mentele parțial pretensionate, forța de tensionare 
a armaturilor este calculată astfel, încât o parte 
din secțiunea betonului să fie solicitată și la ten- 
siuni de întindere, sub acțiunea încărcărilor, dar 
aceste tensiuni trebue să fie foarte mici. Din 
punctul de vedere al fracțiunii de armatură ten- 
sionată, se deosebesc: elemente integral preten- 
sionate, la cari întreaga armatură este pretensio- 
nată, și elemente combinate, la cari numai o parte 
din armatură este pretensionată. Uneori, elemente 
integral pretensionate sunt legate cu elemente de 
beton nepretensionate. 

Mărimea forței de pretensionare trebue aleasă 
astfel, încât, sub acţiunea sarcinilor utile, tensiu- 
nile din beton să fie aproape nule, iar cele din 
armaturi să fie mai mici decât tensiunile admi- 
sibile. De obiceiu, armaturile sunt supuse la ten- 
siuni inițiale egale cu 60--:80% din limita de 
curgere, astfel încât precomprimarea maximă a 
betonului să fie cel mult egală cu 50% din ten- 
siunea admisibilă considerată în calcul. La stabi- 
lirea mărimii forței de pretensionare a armaturilor 
trebue să se țină seamă de pierderile de ten- 
siune provenite din următoarele cauze: com- 
primarea elastică a betonului, datorită transmiterii 
forței de precomprimare dela armatură; fluajul beto- 
nului, care se produce la o acțiune mai îndelun- 
gată a încărcărilor; deformarea plastică a beto- 
nului; deformarea permanentă a armaturii; stri- 
virea locală a betonului sub piesele de anco- 
raj, etc. Această pierdere de pretensionare poate 
fi de 5:::25% din valoarea forței de pretensio- 
nare. 

Armatura folosită la pretensionarea pieselor de 
beton depinde de felul construcției și de mări- 
mea forței de pretensionare. Armatura, formată 
din bare rotunde cu diametrul de 5-12 mm, se 
folosește pentru forțe de pretensionare mici, la 
elemente de construcție la cari nu este nevoie 
de _tnesiuni de compresiune inițiale mari, de 
exemplu ca armatură longitudinală la tuburi, la 
rezervoare cilindrice, etc. Armatura formată din 
sârmă de oțel, subţire (1+::4 mm), trasă la rece, 
alcătuită din fire (coarde) izolate sau grupate în 
mănunchiuri sau în formă de cablu, se folosește 
cel mai des. Forța de pretensionare a coardelor 
este mare (12000-18000 kg/cm?), astfel încât 
la piesele cu coarde de oțel trebue folosite be- 
toane cu mărci superioare (300.::600 kg/cm?). 
Elementele de beton pretensionat, armate cu 
coarde, prezintă următoarele avantaje: au rezistențe 
foarte mari, nu se fisurează, și au calităţi elastice 
foarte bune, până aproape de stadiul de rupere; 
au greutate proprie mică și permit realizarea de 
economi! importante de materiale (cca 80% la 
armatură și cca 40% la beton); iau săgeți mici 
sub sarcini, iar fisurile, apărute la sarcini foarte 
mari, incidentale, se închid complet, când sarci- 
nile revin la valorile admisibile; au capacitate 
mare de a prelua sarcini dinamice mari. Arma- 
turile formate din coarde prezintă avantajul că 
realizează o aderență mai mare decât armaturile 
formate din bare rotunde, deoarece, la aceeași 
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secțiune de armatură, perimetrul acesteia esta 
mai mare la armatura fabricată din coarde.-— 
Din punctul de vezere al modului cum este 
transmisă forța de prei2nsionare, se deosebesc 
două categorii de piese pretensionate: piese cu 
armaturi ancorate și pizse cu armaturi aderente. 
La piesele cu armaturi ancorate, forța de precom- 
primare este transmisă betonului prin piese de 
ancoraj speciale, fixate la capetele armatlurii, şi 
cari se sprijine pe betonul pieselor. Armaturile 
pot fi montate în cofrajul pieselor, înainte de 
turnarea betonului, sau pot fi introduse în piesa 
de beton, în canale amenajate în aceasta, ori pot 
fi așezate la exterior, în locașuri amenajate spe- 
cial, sau la interiorul piesei, neinglobate în beton, 
piesa fiind executată goală la interior. Armatu- 
rile montate în cofraj sunt învelite cu un material 
izolant (bitum, iută impregnată, foi de hârtie im- 
pregnate, cămăși formate din foi subțiri de me- 
tal, etc.), pentru a se evita aderenţa dintre arma- 
tură și beton. După întinderea armaturii, se injec- 
tează între pereții canalelor şi armatură, sau în 
interiorul mantalei izolante, mortar de ciment, 
pentru a proteja armatura contra unor even- 
tuali agenți corozivi. Uneori, la piesele cu arma- 
turi montate în cofraj, pentru -a se impiedeca 
aderenţa dintre armatură și beton, se trece prin 
armatură un curent electric, care dilată arma- 
turile, astfel încât, după răcire, acestea se separă 
de masa de beton. De obiceiu, la piesele cu 
armaturi ancorate, se folosesc două tipuri de ar- 
maturi: armaturi în formă de cabluri, și armaturi în 
formă de mănunchiuri de fire. — Armaturile în 
formă de cabluri sunt constituite din 8:::18 fire 
de oțel, mai rar din 32 sau din mai multe fire, 
cu diametrul de 5:::10 mm, așezate cu spații 
între ele (de cca 2 mm), în jurul unei elice de 
metal centrale, cu pasul mare, și menținute la 
distanță cu ajutorul unor piese în formă de stea, 
aşezate în interiorul cablului. Ancorarea cablu- 
rilor se face prin- 
t'un dispozitiv, 
fixat la fiecare ca- 
păt al cablului, și 
care este format 
dintr'un manşon 
înnecat în masa 
de beton și din- 
tr'un con de fixare 1 
(v. fig.). Atât man- 
şonul, cât și conul 
de fixare, sunt fă- 
cute din beton ar- 
mat cu frete. Man- 
şonul prezintă la 
exterior un șanț 
elicoidal, pentru a se mări frecarea dintre el şi 
betonul piesei; conul de fixare prezintă șanțuri 
dispuse după generatoare, în cari intră firele 
cablului. Întinderea cablului este realizată cu 
ajutorul unei prese hidraulice cu dublu efect 
(v fig.). În primul timp, piesa se reazemă pe 
manșonul înnecat și întinde firele cablului; în al 


Con de fixare și manşon de anco- 

rare pentru armaturi ancorate formate 
din fire. 

1) con de fixare; 2) manșon de an- 
corare, 


doilea timp, prasa împinge conul de fixare în 
interiorul manșonului înnecat, cu o, forță egală 


Presă cu dublu efect, pentru întinderea armaturilor formate 
din coarde de oțel. 

A) presa la începutul operațiunii de întindere a coardelor; 

B) presa la sfârșitul operaţiunii de întindere a coardelor; 

1) piesă de beton; 2) manşon de ancorare; 3) con de fixare; 

4) corpul fix al presei; 5) corpul mobil al presel; 6) pompă; 

7) piston de blocare a conului de fixare; 8) coarde de oțel. 


cu forța totală aplicată cablului, astfel încât firele 
cablului sunt strânse puternic între cele două 
piese ale dispozitivului de ancorare. Armaturile 
în formă de cablu prezintă următoarele avantaje; 
reclamă piese de ancorare economice; tensiona- 
rea cablului se face într'un timp foarte scurt; 
capetele grinzii rămân libere. Prezintă următoa- 
rele desavantaje: nu se poate realiza o ten- 
sionare uniformă pentru toate firele cablului; nu 
permit realizarea de forţe de întindere prea mari 
(de obiceiu, până la 30 ł). — Armaturile în 
formă de mănunchiuri de fire sunt constituite 
dintr'un multiplu de patru fire, așezate în stra- 
turi orizontale şi fixate între eclise verticale și 
orizontala, cari mențin firele distanțate unele de 
altele (v. fig.). Armatura este învelită într'o că- 


7 
Dispozitivul de tensionare și de ancorare a mănunchiurilor de- 
armaturi, 
1) mănunchiu de coarde de oţel; 2) căptuşșeală de oțel; 3) mate-- 
rial izolant; 4) placă de repartiție a presiunii; 5) placă de 
oțel pentru ancorarea armaturilor; 6) pană de oţel peniru an- 
corarea armaturilor; 7) eclise orizontale; 8) eclise verticale. 


mașă protectoare sau este trecută prinir'un, canal 
amenajat în piesa de beton. Ancorarea firelor: 
se face cu ajutorul unor piese de oțel echipate 
cu crestături în cari se fixează firele (câte două 
în fiecare crestătură), cu ajutorul unor pene de: 
oțel prismațice. Piesele de ancorare se reazemă 


pe o placă de otel așezată în capătul piesei de 
beton, și care are rolul de repartizare a presiunii. 
Tensionarea armaturii se face cu ajutorul unei prese 
hidraulice care întinde numai căte două fire de- 
odată. După întindere, firele sunt fixate cu aju- 
torul penelor de oțel. Armaturile în formă de 
mănunchiu prezintă următoarele avantaje: permit 
folosirea unui număr variabil de fire; permit rea- 
lizarea unei tensiuni egale în toate firele arma- 
turii. Prezintă următoarele desavantaje: ancorarea 
firelor nu este economică, reclamând piese spe- 
ciale de oțel; tensionarea întregului mănunchiu 
de fire durează un timp prea îndelungat; cape- 
tele grinzii nu rămân libere. 

La piesele de beton pretensionat cu armaturi 
aderente se folosesc, fie bare rotunde, fie fire de 
oțel, libere sau grupate în cabluri sau în 
mănunchiuri, fie armaturi cu inimă interioară de 
oțel. Forţa de precomprimare „a betonului este 
transmisă acestuia prin aderenţa dintre armatură 
și beton, cum și prin autoancorarea armaturii, da- 
torită măririi diametrului barelor sau al firelor de 
oțel, după suprimarea forței de întindere a arma- 
turii. Pentru a se mări aderenţa se folosesc, une- 
ori, armaturi speciale: armaturi cu suprafața înăs- 
prită; armaturi profilate, obținute prin laminare; 
armaturi împletite; armaturi cu secţiuni pătrate, 
răsucite, etc. Armaturile formate din bare sau din 
fire, libere sau grupate, se tensionează în co- 
frajul piesei de beton, iar armaturile cu inimă 
interioară se tensionează înainte de a fi montate 
în cofraj. Armaturile cu inimă interioară de oțel 
sunt formate din fire de oțel înfășurate pe un 
tub de oțel, jumătate din numărul firelor într'un 
sens, iar cealaltă jumătate, în sens invers (v. fig.). 


4 


2 3 


Armatură cu inimă de oțel (dreapta, elemeni de armatură pre- 
tensionată; stânga, secțiune prin elementul de armatură) 
1) spire de armatură; 2) Inimă de oțel pentru preluarea for- 
telor de compresiune la tenslonarea armaturi; 3) tub de car- 
ton sau de oțel pentru protejarea inimii împotriva aderenţei; 
4) diatragmă-disc peniru menținerea armaturilor la distanța 
prescrisă, 


Firele sunt menținute la distanță de inimă, cu 
ajutorul unor discuri. Armatura e întinsă înainte 
de turnarea betonului și e ancorată de capetele 
inimii cu ajutorul unor dispozitive speciale. După 
întărirea betonului, se demontează ancorajele şi 
se scoate inima din interiorul armaturii, iar go- 
lul rămas se umple cu mortar de ciment. Une- 
ori, armatura poate fi așezată pe o inimă de 
beton slab armat, pe care este întinsă, și care 
rămâne înglobată în piesa de beton. Armaturile 
pieselor de beton pretensionat, în special cele 
formate din coarde, pot fi așezate astfel, încât 
axa lor să fie o parabolă cu concavitatea în sus, 
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cele două capete fiind situate la partea superioa- 
ră a piesei de beton. Acest sistem prezintă 
avantajul că armatura preia tensiunile principale 
de întindere și micșorează tensiunile de întin- 
dere apărute în fibrele superioare ale piesei de 
beton, în timpul pretensionării. 

Pretensionarea armaturilor se poate face prin 
procedee manuale, mecanice, hidraulice sau ener- 
getice. — Procedeul manual consistă în întinderea: 
armaturilor cu ajutorul unor piulițe sau al unor man- 
șoane filetate, cari se reazemă pe plăci de oţel, la 
armaturile longitudinale, sau leagă capetele arma-- 
turilor, la cele inelare (v. fig.), și cari sunt rotite. 
cu ajutorul unor 
chei. Forţa de în- 
tindere a armaturii 
se reglează prin 
efectuarea unui 
anumit număr de 
rotații ale piuliţei, 
sau ale manșonu- 
lui, în funcţiune de 
diametrul armatu- 
rii, de lungimea ei, 
de numărul de spi- 
re ale filetului pe 
unitatea de lun- 
gime, și de tem- 
peratura la care se 
lucrează. — Proce- 
deul mecanic consistă în întinderea armalurii,. 
fixată la unul din capete, cu ajutorul unor cricuri 
speciale, al preselor hidraulice cu dublu efect, al. 
unor instalații cu pârghii sau cu greutăți, prin încăr-— 
carea elementului de construcție cu diferite sar- 
cini, iar la armaturile circulare sau elicoidale, cu 
ajutorul unor mașini speciale, cari așază armatura. 
şi o întind în acelaşi timp. — Procedeul hidrau- 
lic este folosit în special pentru pretensionarea 
armaturilor construcţiilor sau a elementelor de 
construcție supuse la presiuni hidrostatice inte- 
rioare (de ex. tuturi 
de canalizare, rezer- 
voare, etc.). Procedeul 
consistă în realizarea 
unei presiuni în inte- 
riorul acestor construc- 
ţii sau al acestor ele- 
mente de construcție, 
înainte de turnarea be- 
tonului sau înainte de 
întărirea lui completă, 
fie prin pompare de 
apă sub presiune (la łu- 
buri), fie prin umplerea 
construcției cu apă (la 
rezervoare). Forţa de 
pretensionare este 
transmisă prininterme- 
diul unei cămăși de cauciuc sau de tablă, construită 
special pentru a se putaa deforma sub acțiunea 
presiunii apei. La tuburi, armatura, inelară sau eli- 
coidală, este așezată pe o inimă de beton exe- 


Îmbinarea armaturilor circulare ale: 
unul perete de rezervor executat din: 
beton precomprimat. 

1) peretele rezervorului; 2) belon. 
pentru umplerea locașului îmbinării; 
3) armatură circulară; 4) piesă de îm- 
binare și de tensionare a armaturii; 
5) beton armat cu rejea de armatură 
constructivă; 6) strat de beton de 
protecțlune. 


Procedeul hidraulic de confecțio- 
nare a tuburilor precomprimate. 
1) buloane de strângere; 2) tipar 
de oţel; 3) armatură; 4) beton 
neintăriţ; 5) nisip uscat; 6) că- 
mașă interioară de oțel. 
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cutatată prin centrifugare, iar pretensionarea se 
face când betonul a atins cca 50% din rezistenţa 
de calcul. Cofrajul exterior al tubului este con- 
struit astfel, încât să se poată deforma cu uşu- 
rință (v. fig.). La rezervoare, armatura este așe- 
zată la exteriorul unui cofraj format din panouri cari 
se pot deplasa unele faţă de altele, pentru a ur- 
mări deformația armaturii datorită presiunii apei 
(v. fig.). Betonarea peretelui rezervorului se face 
după preten- 
ssionarea arma- 
turii, prin pro- 
iectare cu aju- 
torul unei ma- 
şini de torcre- 
tat. Presiunea 
apei trebue să 
fie mai mare 
decât presiu- 
nea în servi- 
ciu a construc- 
iei, pentru a 
se compensa 
pierderile de 
pretensionare 
«datorite cofra- 
jului, retragerii 
betonului, flua- 
jului, etc. Pre- 
comprimarea 
realizată prin 
procedeul hi- 
draulic prezintă 


Pretensionarea armaturii unui rezervor ci- 
lindric, prin procedeul hidraulic. 
A) secțiune verticală; B) secţiune ori- 
zontală; 1) cintru peniru fixarea cofrajului 
rezervorului; 2) căpiușeală interioară de 
material elastic impermeabil; 3) panourile 
cofrajului; 4) armatură inelară; 5) piesă 
de reazem a panourilor cofrajului; 6) șipci 


avantajul că ed: i i tut i 
Dante. SN temere ate tatea 
înțindere ale “* anță de cofraj; 7) fundul rezervorului, 


construcției sunt preluate în întregime de arma- 
turi, iar betonul nu este solicitat deloc la tensiuni 
de întindere, deoarece a fost turnat în starea de 
+ensionare a armaturii. — Procedeul energetic 
consistă în încălzirea armaturii, în momentul mon- 
tării în cofraj sau după turnarea betonului, cu aju- 
torul curentului electric sau trecând-o prin camere 
sau prin dispozitive de încălzire. Încălzirea arma- 
turii cu ajutorul camerelor sau al dispozitivelor 
de încălzire se folosește la pretensionarea arma- 
+urilor elicoidale; încălzirea cu ajutorul curentului 
electric se folosește la armaturile longitudinale. 
În ultimul caz, dacă pretensionarea se face după 
întărirea betonului, armatura se așază în canale 
amenajate în piesă sau în tuburi înglobate în be- 
tonul piesei, sau se acopere cu o substanţă termo- 
izolantă ușor fuzibilă (de obiceiu, o compoziţie 
cu bază de sulf), care se topește sub acţiunea 
căldurii, împiedecând aderenţa armaturii la be- 
on. Ancorarea armaturii se face, la procedeul 
energetic, înainte de răcirea ei, astfel încât aceasta 
se contractă prin răcire şi comprimă betonul. Pro- 
cedeul energetic prezintă desavantajul că nu per- 
mite controlul forței de pretensionare. — 
Principiile generale ale calculului betonului 
pretensionat se bazează pe cele două ipoteze 
clasice: ipoteza conservării secţiunilor plane; 


ipoteza proporționalității între tensiuni și de- 
formații. 

Folosind aceste principii clasice, calculul sec- 
țiunilor de beton pretensionat se face ca pentru pie- 
sele solicitate la compresiune excentrică. Secţiunile 
trebue verificate în cel puţin două ipoteze de 
bază referitoare la încărcare, și anume: efortul 
de precompresiune suprapus celui datorit greu- 
tății proprii; efortul de precompresiune suprapus 
celui datorit încărcării maxime. 

În calcul se urmărește ca, prin suprapunerea 
tensiunilor inițiale și a tensiunilor din încovoiere, 
să se obțină situaţia cea mai desavantajoasă. 

Mărimea forței de pretensionare se determină 
astfel, încât piesa de beton să nu fie solicitată 
ia întindere sau să fie solicitată la tensiuni de 
ntindere foarte mici, cari pot fi preluate de beton. 

În acest caz, înir'o grindă supusă la încovoiere, 
distribuția şi variația tensiunilor sunt reprezentate 
în schemele de mai jos. 


EAn e 
a b c 


Distribuţia și variația tensiunilor într'o grindă de beton pre- 
tensionat, supusă la încovoiere. 
a) diagrama tensiunilor produse de pretensionare; b) dia- 
grama tensiunilor produse de încovolere; c) diagrama ten- 
siunilor rezultante, în cazul când betonul nu e supus deloc 
la întindere; d) diagrama tensiunilor rezultante, în cazul când 
betonul e solicitat la tensiuni mici de întindere. 


Tensiunile principale și alunecările din piesele 
de beton pretensionat sunt mult mai mici decât în 
piesele de beton armat, obișnuite deoarece 
armaturile pot fi dispuse astfel, încât compo- 
nenta P, a forței de pretensionare, normală pe 
axa piesei, să producă tensiuni de sens contrar 
tensiunilor principale produse de încărcări (v. fig.). 


Diagramele forțelor țăieloare într'o piesă de beton preten- 
sionat supusă la încovolere din greutatea proprie. 
a) diagrama forţei tăietoare produse de greutatea proprie; 
b) diagrama forţei tăietoare produse de pretensionare; c) dia- 
grama forţei tăietoare rezultante. 


Aceste tensiuni principale pot fi anulate în în- 
tregime prin executarea unei pretensionări pe o 
a doua direcție. Această metodă se foloseșt, 
la executarea grinzilor de beton în formă de I 
cu inimă subțire, şi la cari etrierele inimii sunt 
pretensionate după direcţia axei verticale a sec- 
țiunii piesei. 


1, Preumezirea tutunului [npenBapurenbnoe 
yBhaxtnenne raaka; prehumectation du tabac; 
Tabakverfeuchtung; tobaczo moistening; dohány- 
el&nedvesit6s]. Ind. tut.: Umezire a tutunului în 
baluri, cu ajutorul unui curent de aer umed, în 
camere speciale. 

2. Prevaporizare [npenBapurenbnoe ucna- 
penne; pr&vaporisation; Vorverdampfen; prevapo- 
risation; elögőzöltelés]: Încălzirea apei de alimen- 
tare a unei căldări de abur, înainte de a fi intro- 
dusă în corpul căldării, până la temperatura de 
saturație a aburului. La finea prevaporizării se pro- 
duce o anumită cantitate de abur, care se introduce 
în corpul căldării. Prevaporizarea se realizează 
prin mijloace identice cu preiîncălzirea (abur de 
emisiune, abur prelevat, gaze de ardere) și este 
folosită, în special, la căldările de înalță presiune 
și cu trecere forţată, la cari, printr'un parcurs în 
sens unic, apa se transformă progresiv în abur 
saturaț, al cărui grad de umiditate descrește treptat, 
pentru a deveni abur saturat uscat; în acest caz, 
prevaporizarea este dusă până la un anumit con- 
ținut de umiditate al aburului saturat. Prevapo- 
rizarea implică o foarte îngrijită preparare preala- 
bilă a apei de alimentare. 

3. Prevaporizator |npenBapnrenbubrii Hena- 
pHTeJlb; vaporisateur prealable; Vorverdampfer; 
pre-evaporator; előgö- 
zöltető]: Instalaţie pentru 
prevaporizarea apei. Este 
format din țevi prin cari 
circulă apa preîncălzită. 
Mănunchiul de țevi este 
străbătut la exterior de 
gazele de ardere (v. fig.) 
sau de abur de emisiune. 
V. şi sub Prevaporizare. , 

4, Prevederea limpu- 
lui [nporHo3 nNorompl; 
prévision du temps, pro- 
gnose du temps; Wetter- 
vorhersage, Wetterpro- 
gnose; weather forecast, 
weather prognosis; idő- 
prognozis, idő-előrelá- 
tás]. Meteor.: Prevederea 
situației atmosferice vii- 
toare, într'o regiune dată 
și într'un anumit interval 
de timp. 

Prevederea pentru o durată de 24 și, uneori, 
de 48 de ore, se numește prevedere pe durată 
scurtă. Ea comportă două operațiuni distincte: 
diagnoza sau analiza situaţiilor din trecut și în 
momentul observației care se face cu ajutorul 
hărților sinoptice, şi prognoza sau prevederea 
evoluției situaţiei prezente. Pentru această pre- 
vedere sunt folosite metodele franceză și nor- 
vegiană. — Prima metodă e bazată pe studiul 
nucleelor isalobarice, care stabilește harta varia- 
ției presiunii în următoarele 24 de ore, prin urmare 
şi harta viitoare a presiunii sau harta probabilă. 
Starea atmosferică este prevăzută pe baza legă- 


fama 


Prevaporizator la o instalație 
de căldare de înaltă preslune. 
1) preincălzitor; 2) suprain- 
călzitor; 3)vaporizator; 4)pre- 
vaporlzator; 5) motor cu abur; 
6) condensator de abur; 7) re- 
zervor de apă; 8) pompă de 
alimentare cu apă; 9) focar; 
10) separator-curăţitor. 
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turilor cari există între sistemele noroase și nucleele 
isalobarice, iar variațiile temperaturii, din starea 
atmosferică și din deplasările, prin vânt, ale ma- 
selor de aer. — Cea de a doua mstodă consistă în 
extrapolarea pozițiilor maselor de aer și a pozi- 
țiilor fronturilor. Nucleele isalobarice, sistemele 
noroase, ca și depresiunile, nu sunt, de fapt, 
decât aspecte diferite ale perturbațiilor atmo- 
sferice hotăritoare în schimbările timpului. 

Prevederea, pentru o durată dela câteva zile 
până la câteva luni, numită prevedere pe durată 
lungă, se face prin metode diferite, folosind tipu- 
rile de timp, curenții de perturbaţie, ciclurile 
meteorologice și, în general, tot ceea ce poate 
conduce la corelaţii între situații prezente și 
viitoare, sau la anumite repetiții periodice în 
caracterele timpului, privit la scară mare (macro- 
timp). Dintre acestea, metoda sovietică dă cele 
mai bune rezultate. Ea se bazează pe faptul că 
marile procese atmosferice (macroprocesele) nu 
se repetă în cicluri, dar ele prezintă desfășurări 
analoage, condiţionate de pregătirea lor prin 
procesele anterioare. 


s. Prevenitor de erupție [npuBenrep, NpOTH- 
BOBbIGpocuHaA 060pyAoBaHHe YCTA CKBAXHH, 
KOHTPonbHaA ronoBka; appareil de fermeture 
d'érupłion; Eruptionsabsperrvorrichtung; blow out 
preventer; kitőré- ; 
selzáró szerkezet]. 
Expl. petr.: Dispo- 
zitiv instalat la gu- 
ra unei sonde în 
foraj sau în re- 
parație, pentru a 
închide cât mai 
etanș și mai rapid 
spațiulinelar dintre 
coloana de exploa- 
tare și garnitura de 


Prevenitor de tipul „manşon elastic“. 
1) flanşă terminală; 2) corpul preve- 


prăjini de sapă nitorului; 3) garnitură de cauciuc 
sau de instrumen- suplă, pentru etanșare. 
tație, sau de țevi de 


extracție introduse în puț. Fiind că trebue închise 
orificii de secţiuni variate ca formă și ca dimen- 


Prevenitor de tip „robinet". 
1) corpul prevenitorului; 2) bacuri; 3) garnituri de cauciuci 
4) tija de acţionare mecanică; 5) cap de pompă pentru 
acţionare hidraulică sau pneumatică; 6) planșă de legătură 
la coloană. 


siuni, contra unor presiuni foarte înalte și în 
prezența unor materiale abrazive, prevenitoarele 
de erupție sunt de tipuri variate, dar se pot 
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reduce la trei tipuri principale: tipul „dop”, al- 
cătuit din două jumătăţi, separate printr'un plan 


ip-ul 


> 


Cæ 
TINS 


Y 


ASNS 


Prevenitor de tipul „dop". 
a) manual; b) semiautomat; 1) și 2) bacuri; 3) garnitură 
de cauciuc pentru etanșare; 4) corpul prevenitorului; 5) co- 
loană; 6) prăjină; 7) pârghie de acłlonare. 


care cuprinde axa găurii de sondă, introduse 
axial şi etanşate prin însăşi apăsarea axială a 
fluidului eruptiv (v. fig.); tipul „manşon elastic”, 


Schema de acţionare a unui prevenitor de tipul „robinet". 
a) vedere în plan: 1) bacuri; 2) garnituri de cauciuc; 3) axe 
filetate peniru strângerea bacurilor; b) vedere laterală a pre- 
venitorului și a axului de comandă; 1) ax cu cuplare carda. 
nică; 2) roață pentru acţionare manuală; 3) rotor cu palete 
pentru acţionare cu jet de fluid; 4) corpul prevenitorului; 
5) coloană; c) vedere laterală a prevenitorului și a axului de 
comandă: 4) corpul prevenitorului; 5) coloană; 6) ajutaj de 
injectare. 


care se închide prin deformarea sub presiune 
exterioară radială a unui servofluid sub pre- 


siune mai înaltă decât cea a fluidului eruptiv 
(v. fig.); tipul „robinet“, care este, în principiu, 
un robinet cu pană (sau cu sertar), format din 
două piese cari, prin apropiere, strâng între ele 
garnitura de prăjini sau de ţevi de extracție, 
apropierea lor fiind asigurată, fie prin comanda 
manuală cu șurub (dela distanță), fie cu servo- 
comanda prin vână de fluid sub presiune (de 
obiceiu abur), care lovește tangenţial paletele 
unei mici turbine tip Pelton, calată pe axul șuru- 
bului de strângere a bacurilor, fie prin servo- 
comandă hidraulică directă cu fluid sub presiune 
care acționează asupra unor pistoane solidare cu 
bacurile. 

1. Prevină. Pisc.: Fiecare dintre grinzile de 
lemn, lungi şi groase sau înnădite, legate la 
partea superioară şi transversal pe piloții bătuţi 
în apă, pentru consolidarea scheletului pe care 
se construesc gardurile pescărești. Sin. Previlă, 
Prevesină. 

2. Prezon. ,V. Prizon. 

s. Priabonian [npnaGonunanoBblii cIIoă; pria- 
bonien; Priabonien; Priabonian; priaboniân]. Geol.: 
Ansamblul format de etajele Bartonian și Ludian 
din Eocenul superior (în special în lucrările geo- 
logilor italieni). ? 

4. Priboire [biponpoGuBanne ; perforation 
par poinçon; Durchlochung mit Dorn; perforation 
with a punch; âtlyukasztăs]. Tehn.: Perforarea sau 
lărgirea unei găuri, de obiceiu în materiale meta- 
lice, prin deformare plastică la cald sau la rece, 
cu ajutorul unui priboiu (v.). Operaţiunea de pri- 
boire se efectuează prin batere cu ciocanul de 
mână, la piesele de grosimi mici, sau cu cioca- 
nul mecanic, la piesele de grosimi mari. 

s. Priboiu [npoGoiinnk, Goponok; poinçon; 
Dorn; punch; lyukaszt6]. Tehn.: Unealtă de oţel 
de scule, care serveşte la perforarea sau la lăr- 
girea găurilor (v. Priboire), de obiceiu în mate- 
riale metalice (de ex. table, plăci, țagle de oţel). 
Priboirea în piese cu grosimi până la câțiva mili- 
metri se efectuează cu un priboiu având forma 
unei bare cilindrice sau prismatice cu un capăt 
conic. — Perforarea la cald a pieselor de grosimi 
mari se execută cu ajutorul unui priboiu cu coadă, 
numit, uneori, şi ciocan de găurit (v.), care 
are, aproximativ, forma unui ciocan de mână, a 
cărui pană este, de obiceiu, cu secțiune circulară 
sau pătrată. — Pentru lărgirea la cald a găurilor, 
priboiul are formă tronconică, formă de butoiaș, 
etc.; în timpul baterii cu ciocanul, priboiul este 
ținut cu ajutorul unui cleşte. Sin. (impropriu) Dorn, 
Mandrin. 

e. Pridvor. 1. V. Cerdac. 

7. Pridvor [naneprb; parvis (d'une église); 
Vorhalle (einer Kirche); ante-temple; templom- 
előcsarnok]. 2. Arh.: Galerie exterioară, deschisă 
dar acoperită, mărginită de arcade, situată în 
fața intrării unei biserici, sau care înconjură 
biserica. 

s. Prigitoare. Ind. jăr.: Fotă formată dintr'o 


"singură bucată de țesătură, care acopere de jur 


împrejur partea dela mijloc în jos a trupului. 
(Termen regional). 

1, Primaj [yBneuenne BOĄbI napom; primage; 
Mitreiben, Uberreiben, Spucken; priming; vizrântăs 
vizsodrâs]. Mş. term.: Antrenarea, de aburul care 
curge, a apei din căldarea de abur. Apa antrenată 
poate fi sub formă de picături sau subformă de can- 
tități masive de apă. Primajul este un fenomen care 
apare la un anumit grad de vaporizaţie (cantita- 
tea de abur, exprimată în metri cubi, produsă 
pe oră și pe 1 m? de spațiu ocupat de abur în 
căldare). Picăturile de apă formate la suprafaţa 
apei din căldare, prin crăparea bulelor de abur, 
au un diametru mediu care depinde de tensiunea 
superficială a apei (constanta capilară), de gradul 
de viscozitate al apsi, şi de raportul dintre vo- 
lumele specifice ale apei și aburului, mărimi cari 
depind de presiune. Picăturile de apă sunt în 
echilibru nestabil, presiunea care acționează asupra 
lor fiind cu puțin mai înaltă decât presiunea de 
saturație; e'e se vaporizează cu o vitesă care 
depinde de presiune şi de mersul curbei de 
saturație (v. Diagrama Mollier). Primajul apare 
când durata mijlocie a existenței unei picături 
de apă depășește durata medie a liberului parcurs 
mijlociu; durata medie a liberului parcurs nu 
depinde decât de cantitatea de abur vaporizată 
pe unitatea de volum a spațiului de abur (expri- 
mată în kg/m?). Gradul de vaporizare variază 
între anumite limite; el descreșta cu conținutul 
apsi în săruri alcaline. 


Primajul este datorit formării excesive da spumă 
în căldare (v. Spumă, formare de ~ în căldarea 
de abur), provocată de alcalinitatea mare a apei, 
de prezența uleiurilor și a substanţelor în suspensie 
în apă, de spațiul de abur prea mic (dimensio- 
narea greșită a corpului căldării), de descărcarea 
bruscă a căldării prin luarea unei cantități mari 
de abur (deschiderea bruscă a regulatorului de 
abur, reglare prin laminare bruscă, etc.). 


Când antrenarea apei este mică, picăturile de 
apă se vaporizează în supraincălzitor; sărurile an- 
trenate odată cu apa formează depuneri în pre- 
încălzitor, în conducte și în piesele motorului în 
contact cu aburul, supraîncălzirea aburului scade 
repede, și se formează abur saturat în supra- 
încălzitor. Când apa este antrenată în cantităţi 
masive, primajul, sub formă de lovituri de apă, 
poate provoca defectări grave în supraîncălzitor, 
în conductele de admisiune a aburului și în mo- 
torul cu abur (curgerea supraîncălzitorului, pierde- 
rea etanșeității flanșelor conductelor, ruperi de 
palete în turbine, spargeri de cilindri în motoa- 
rele cu piston, elc.). 

Primajul din agregatele termice cu motoare cu 
abur cu piston este provocat, afară de calitatea 
apei de alimentare, și prin admisiunea bruscă a 
aburului în cilindru. Aburul admis din căldara 
umple, în primul rând, supraincălzitorul și conduc- 
tele de admisiune, până când presiunea din camera 
de distribuție ajunge la o valoare la care pornește 
motorul. Presiunea din căldare scade brusc și, prin 
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scăderea de presiune, bulele de abur se urcă 
repede la suprafața apei, și antrenează picăturile 
de apă. Dacă nu se deschid robinetele de scurgere 
dela cilindri, se provoacă lovituri de apă. Primajul 
apare și în timpul funcționării motorului, când nive- 
lul apei din căldare este prea înalt. 

Primajul apare adesea, în special la locomotivele 
cu abur, din cauza condiţiunilor de funcţionare (de- 
marare în sarcină, încărcări variabile în timpul par- 
cursului, apă de alimentare de diferite calităţi, 
patinare, etc.). 

La agregatele termice cu turbine cu abur, pri- 
majul este provocat, afară de calitatea apei de 
alimentare, și prin laminarea bruscă datorităreglării. 
Pe lângă ruperile de palete pe cari le poate 
provoca, primajul produce, în special pe paletele 
etajelor de înalță presiune ale turbinei, depuneri 
de săruri alcaline, cari dau o crustă puternică, 
micșorând secțiunile de trecere a aburului, și mic- 
şorând, deci, randamentul turbinei. 

2. Primară, era ~. Geol. V. Paleozoică, era ~. 


s. Primăvară [secHa; printemps; Frühling ; 
spring; tavasz]. Astr.: Anotimp care, din punctul de 
vedere astronomic, începe la echinoxul de primă- 
vară (21 Martie) şi se termină la solstițiul de vară 
(21 lunie). Din punctul de vedere meteorologic, 
primăvara începe la 1 Martie și se termină la 
31 Mai. 

4. Primer. V. Uleiu total. 

s. Primitiv, cerc ~ al unei roți dințate. V. Cerc 
primitiv al unei roți dințate. 

s. Primitiv, cerc ~ de camă. V. Cerc primitiv 
de camă. i 

7. Primitiv, punct ~ al dințării de angrenaj. 
V. Punct primitiv al dințării de angrenaj. 

s. Primitivă, mărime ~ [nepeuunaa Benu- 
ynna; grandeur primitive; ursprüngliche Gröhe; 
primitive quantity; primitiv mennyiség]. V. sub 
Mărimə. 

o. Primulină |[npumynun; primuline; Primulin; 
primuline; primulin]. Chim.: 


H H H 
Cc, G SCAN alai 
ADE ONCE Si axate 
RD e eio a a D JA 
,c- 
3.7 NS Xc’ NS Sc’ 
H H H 


Substanţă colorată heterociclică, cu caracter aro- 
matic, din clasa combinațiilor cu cicluri de cinci 
atomi, având sulful ca heteroatom (grupul tiazolului). 
Primulina se prepară topind cu sulf p-toluidina; 
produsul obținut, greu solubil în apă, dă, prin 
sulfonare, materia colorantă propriu zisă, de coloare 
galbenă, folosită drept colorant substantiv pen- 
tru bumbac. 

1w. Principal, plan ~ imagine [u3oGpamenue 
OCHOBHOĂ NNOcKoCTH; plan principal image; Bild- 
hauptplan, hinterer Haupiplan; principal image- 
plane; kép-fősik]. Opt.: Locul punctului de inter- 
secțiune a unei raze incidente paralele cu axa 
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optică şi a razei emergente corespunzătoare care 
trece prin focarul-imagine. 

1, Principal, plan ~ obiect [npenmer ocHoB- 
HOË IIJIOCKOCTH; plan principal objet; Objekthaupt- 
plan, vorderer Hauptplan; principal object plane; 
târgyf&sik]. Opt.: Locul P al punctului de intersecţi- 
une a unei raze incidente pornite din focarul-obiect 
şi a razei emergente corespunzătoare paralele cu axa. 

2 ~, punct ~ [OCHOBHaA TONKA; point 
principal; Hauptpunkt; principal point, unit point; 
f&pont]. Opt.: Punct în care axa unui sistem optic 
centrat înțeapă unul dintre planele principale. 

s. Principale, plane ~ [OCHOBHbIe NNOCKOCTH; 
plans principaux; Hauptebenen; principal planes, 
unit planes; f&sikok]. Opt.: Planele locuri geo- 
metrice ale punctelor de intersecţiune ale raze- 
lor fasciculului incident provenit din unul dintre 
focarele unui sistem centrat cu razele corespunză- 
toare ale fasciculului paralel cu axa optică, emergent. 

4, Principiu [npuunun; principe; Prinzip; prin- 
ciple; elv, alapelv]. Fiz.: Lege generală a Naturii, 
excluziv legile de producere a câmpurilor de forțe. 
Exemple: Principiile Mecanicei (principiul para- 
lelogramului forțelor, principiul minimei acțiuni, 
principiul minimei constrângeri, în general prin- 
cipiile variaționale), principiile Termodinamicei (pri- 
mul, al doilea și al treilea principiu al Termo- 
dinamicei) şi principiile generale ale Fizicei (prin- 
cipiul conservării energiei, principiul relativității, 
etc.). Legile generale ale Electricității și Magne- 
tismului și legile generale ale Gravitaţiei, nu 
sunt numite principii. 

s. Principiu, al doilea ~ al Termodinamicei 
[Bropoi npuunan TepMOHHHaMHKH; second 
principe de la thermodynamique; zweiter Haupt- 
satz der Thermodynamik; second law of thermo- 
dynamics; termodinamika mâsodik alapelve]. Fiz.: 
Dacă se consideră pozitive cantităţile de căldură 
primite de un sistem, și negative cele cedate, atunci: 
1. Un sistem fizic care sufere o transformare ciclică, 
schimbând cantitatea de căldură Q cu un singur 
rezervor, care are temperatură fixă, satisface relația 
Q < 0, egalitatea fiind realizată pentru transfor- 
mările reversibile. — 2. Un sistem care sufere o 
transformare ciclică fără schimb total de lucru me- 
canic cu exteriorul, dar schimbând cantități de 
căldură cu două rezervoare cari au temperaturi 
inegale, şi anume căldura Q primită dela rezervorul 
cu temperatură mai înaltă și căldura q, primită 
dela rezervorul cu temperatură mai joasă, satis- 
face relaţia Q=0 (şi, evident, 4=0, deoarece con- 
form principiului întâiu, Q+q4=0). — Din enun- 
țurile de mai sus rezultă următoarele: Se poate 
defini, până la un factor pozitiv arbitrar, o func- 
țiune pozitivă monoton crescătoare T, a tempe- 
raturii empirice t, funcțiune numită „temperatură 
termodinamică“, punând condițiunea ca raportul 
temperaturilor termodinamice T/T, a două re- 
zervoare R, și R, să fie egal cu raportul —Q2/Q, 
al căldurilor primite dela aceste rezervoare de un 
sistem suferind o transformare ciclică reversibilă în 
cursul căreia nu primește căldură decât dela aceste 
rezervoare; notând cu 5 Q/7 suma raporturilor 


dintre căldurile primite de un sistem dela rezervoare 
de diferite temperaturi și temperaturile termodina- 
mice ale acelor rezervoare, dacă sistemul sufere 
o transformare ciclică, există relaţia E Q/T =0, ega- 
litatea fiind realizată pentru transformări rever- 
sibile. Rezultă că, pentru transformări reversibile 
deschise, 5Q/T depinde numai de starea iniţială 
şi de cea finală, ceea ce permite să se definească, 
până la o constantă aditivă arbitrară, o funcțiune 
de stare a sistemului, numită entropie S, astfel încât 
X Q/T să fie egală cu creșterea entropiei în cursul 
transformării. Dacă transformarea nu e roversibilă, 
Q/T<AS, unde AS e creșterea entropiei. 

6. ~, altreilea ~ al Termodinamicei [rpernii 
TIPHHIVAN TePMOAHHaMHRKH; troisième principe 
de la thermodynamique, théorème de Nernst; 
dritter Haupisatz der Thermodynamik, Nernstscher 
Wărmesatz; third law of thermodynamics; termodi- 
namika harmadik alapelve, Nernst féle helmelet]: 
Entropia oricărui sistem tinde către o valoare 
finită, când temperatura absolută tinde către zero. 
Dacă un sistem se poate transforma isoterm, la 
orice temperatură, în alt sistem, variația entropiei 
corespunzând acestei transformări tinde către zero, 
când temperatura absolută tinde către zero. Sin. 
Principiul lui Nernst. 

7. ~, primul ~ al Termodinamicei [nepBbiiă 
TIPHHNAN TEPMOAHHAMHKH; premier principe de 
la thermodynamique; erster Hauptsatz der Termo- 
dynamik; first law of thermodynamics; termo- 
dinamika első alapelve]: Dacă un sistem fizic 
sufere o transformare ciclică în cursul căreia pri- 
mește din exterior lucrul mecanic L și canti- 
tatea de căldură Q (ambele mărimi considerate po- 
zitive, dacă sunt efectiv primite de sistem, şi 
negative, dacă sunt cedate exteriorului), există 
un factor pozitiv universal J (independent de 
natura sistemului, dar a cărui valoare depinde de 
unităţile alese), numit echivalentul în lucru meca- 
nic al caloriei, sau echivalentul mecanic al ca- 
loriei, astfel încât să fie satisfăcută relația 

L+]-Q=0. — 
De aici rezultă că, dacă un sistem trece dintr'o 
stare inițială într'o stare finală, mărimea L+ J: Q, 
nu depinde de modul cum s'a efectuat transfor- 
marea, ci numai de starea iniţială și cea finală. 
Se poate defini deci, până la o constantă aditivă 
arbitrară, o funcțiune de stare a sistemului, numită 
energia U a sistemului, astfel încât suma L+J : Q 
să fie egală cu diferența dintre energia stării fi- 
nale U, și cea a stării inițiale U,: 
Us—U,=L+J:Q. 

Dacă se notează cu I=U+pV entalpia unui 
fluid care are presiunea p și ocupă volumul V, 
și cu L, lucrul mecanic tehnic, se poate da pri- 
mului principiu al Termodinamicei și forma 

Ia—h=L+]Q, 
pentru o transformare a fluidului înire o stare 
inițială, de entalpie Z4, şi o stare finală de ental- 
pie I}. V. și sub Entalpie. 

s. Principiul conservării energiei. V. Conser- 
vării, principiul energiei. 


D 


1, Principiul de combinare al lui Rydberg-Ryiz. 
V. Rytz, principiul lui ~. 

2, ~ de corespondență. V. Corespondenţă, 
principiul de ~. 

s. ~ de excluziune al lui Pauli. V. Pauli, prin- 
cipiul de excluziune al lui ~. 

4 ~ de incertitudine. V. Relaţiile de nede- 
terminare. 

s. ~ lui Arhimede. V. Arhimede, principiul 
lui ~. 

e. ~ lui Boltzmann. V. Boltzmann, principiul 
lui ~. 

7, ~ lui Hamilton. V. Hamilton, principiul lui ~. 

s. ~ lui Huygens. V. Huygens, principiul lui ~. 

9. ~ lui Pascal. V. Pascal, principiul lui ~. 

10, ~ nedeterminării. V. Relaţiile de nede- 
terminare. 

11, „~ " reciprocității [NpPHHIUN B3AHMOOTHO- 
MeHHA; principe de la reciprocite; Reziprozităts- 
prinzip; reciprocity principle; kölcsönöségi elv]: 
Forțele aerodinamice asupra unui corp sunt egale 
în cazul când se mișcă fluidul și corpul e imobil, 
sau în cazul când se mișcă corpul și fluidul e 
imobil. Pe acest „principiu“ în sens restrâns se 
bazează folosirea tunelurilor aerodinamice. 

12. Principiu activ [AKTHBHbIÄ npunuun; prin- 
cipe actif; aktiver Grundstoif; active principle ; 
aktiv elv]. Chim.: Substanţă esențială, care dă 
caracterul specific unui produs de origine vege- 
tală sau animală. Exemple: un alcaloid, un uleiu 
eteric, un hormon, eic. 

13. „Principiul“ lui Le Chatelier [npuunun Jle 
Illarenbe; principe de Le Ch.; Le Ch. Prinzip; 
principle of Le Ch.; Le Ch. elv]. Chim. fiz.: Când 
un sistem fizicochimic în echilibru este supus unei 
constrângeri, echilibrul se deplasează în direcția 
în care constrângerea dispare. Exemplu: Sinteza 
amoniacului din azot şi hidrogen, conform relației 

Na+ 3Ha= 2NH,+12 000 cal/mol 


1vol. 3 vol 2 vol. 


dă 0,03% amoniac la temperatura de 700* și la 
presiunea de 1 at. Dacă se mărește presiunea, 
echilibrul sistemului se deplasează către starea 
în care volumul scade, deci în care procentul de 
amoniac crește, și, la 100 at, amoniacul repre- 
zintă 2,5%. De asemenea, la presiune dată, de 
exemplu la 100 at, descreșterea temperaturii de- 
plasează echilibrul către starea în care se des- 
voltă mai multă căldură, și, la 500° cantitatea de 
amoniac obținută crește până la 10%. 

14, Prinderea mașinii asincrone [cuennenne 
aCHHXpOHHOj MauiHHbl; accrochage de la ma- 
chine asynchrone; Schleichen der Asynchronmas- 
chine; crawling of the asynchonous machine; 
aszinkrongep-csuszăs]. Elf.: Sin. Acroșarea mașinii 
asincrone (v.). 

15. Prinderea mașinii sincrone [cnennenne 
CHHXpPOHHOIĂ MaIUHHbl; accrochage de la ma- 
chine synchrone; Intrittfallen der Synchronma- 
schine; crawling of the synchronous machine; 
szinkrongep-csuszâs]. Elt.: Sin. Acroșarea mașinii 
sincrone (v.). 
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16. Prinderea pieselor pentru prelucrare. V.. 
Fixarea pieselor pentru prelucrare. 

17. Prinzător de așchii [menkoyNoBureb;trieur 
à buchettes; Splitterfânger; settler; forgăcsfog6]. 
Ind. hârt.: Maşină de separare, constituită dintr'o 
sită de împletitură de sârmă sau de tablă perfo-— 
rată, așezată sub defibrator, acționată printr'un. 
sistem de scuturare și destinată să oprească 
așchiile din pasta de lemn provenită dela defi- 
brator. Această operațiune este o primă sortare, 
și anume sortarea ordinară. 

18. Prinzător de grăsimi [iHpoynNoBuTeIIb; 
r&cupsrateur de graisse; Fettfânger; fat recupera- 
ting installation; zsirfog6]. Tehn.: Instalaţie inter- 
calată în canalele colectoare, care înlesneşte se~ 
pararea uleiurilor și a grăsimilor existente ca atari, 
sau a celor emulsionate în apele de scurgere. 

Materiile grase, astfel separate, suni colectate 
și rafinate. 

19. Prinzător de noduri [y3uoynoBurenb; épu— 
rateur; Knotenfang; strainer; csom6fog6]. Ind. hârt.: 
Maşină de separare (v. fig.), constituită dinir'œ 


Prinzător de noduri. 


tobă a, de tablă de bronz cu perforaţii drept- 
unghiulare, prin care este strecurat materialul 
provenit dela nisipar, pentru reținerea nodurilor. 
Prin gâturile sale g, toba este rezemată pe pa- 
liere deschise b, montate pe pârghii, cari au 
o extremitate h articulată, şi o extremitate k, 
rezemată liber și supusă unei mișcări verticale, 
periodică și rapidă, comandată de excentricul e. 
Mişcarea palierelor produce ridicări și căderi 
alternative ale tobei, provocând rotația acesteia, 
cum și scuturarea necesară strecurării materialului. 
Materialul este introdus în interiorul bobe 
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prin conducta e, și iese strecurat din cada tobei i 
prin f. Nodurile cad, prin stropire cu apă, în 
jghiabul d, montat în interiorul tobei, și sunt 
evacuate în direcția m. — Alte tipuri de aparate 
sunt bazate pe același principiu de scuturare și 
rotaţie a tobei, palierele pe pârghii rigide putând 
fi înlocuite printr'o suspensiune elastică pe curele, 
cu o extremitate fixă și cu cealaltă supusă unei 
mişcări periodice, verticale. 

1, Pripoane [neperauttu; lignes de fond; Rei- 
henangeln; row of fishing lines; csalétek]. Pisc.: 
Şiruri de cârlige cu nadă, priponite la mal sau 
ancorate în mijlocul apei, așezate pe fundul sau 
la suprafața acesteia. 

2. Pripon[konbunek; priquet; Stock mit Spann- 
seil; stake, peg; feszitõkötél, faszitâkâtel-câlâp]: 
1. Funie sau ștreang cu care se leagă un cal 
sau o vită, de un țăruș, când pasc. — 2. Jš- 
rușul de care se leagă o vită, o luntre, etc. 

s. Prisacă. V. Stupină. 

4. Prisăcar. V. Stupar. 

5. Prismă [npusma; prisme; Prisma; prism; 
prizma, hasâb]. Geom.: Poliedru cu două baze 
poligonale egale și paralele, şi cu fețele laterale 
în formă de paralelograme, obținută prin secţio- 
marea unei suprafețe prismatice prin două plane 
paralele. Prisma este dreaptă sau 'oblică, după 
cum muchiile laterale sunt perpendiculare sau 
oblice față de planele bazelor. O prismă este regu- 
iată, dacă este dreaptă și dacă bazele ei sunt 
poligoane regulate. Distanţa dinire baze este 
înălțimea prismei. 

Prismele se clasifică după felul poligoanelor de 
bază (de ex., prisma triunghiulară are ca baze 
triunghiuri, etc.). 

s. Prismă (npuaMa; prisme; Prisma; prisme; 
prizma]. Ind. text.: Piesă de lemn sau de bronz, 
de formă prismatică, cu 4, 5 sau 6 fețe (de obi- 
<eiu 4),pa care se pun cartelele cari mișcă ițele 
da războiul de țesut. 


7. Prismă [npu3ma; prisme; Prisma; prism; 


prizma]. Opt.: 1. Piesă optică, alcătuită dinir'o 
substanţă transparentă, mărginită de fețe plane 
neparalele între ele. Dreptele de intersecțiune 
dintre fețele prismei se numesc muchiile ei. O 
secţiune plană perpendiculară pe muchii se nu- 
meşte secțiune principală. — 2. Prismă a cărei 
secţiune principală este un triunghiu. V. Prismă 
triunghiulară. — 

După funcțiunile pe cari le îndeplinesc, pris- 
mele se împart în prisme de dispersiune și în 
prisme de reflexiune sau prisme speciale. 

s. Prismă de dispersiune [yăcnepcuaa npH3- 
Ma; prisme ă dispersion; Dispersionsprisma; dis- 
persion prism; diszperszi6-prizma]: Prismă folo- 
sită pentru dispersarea radiaţiei (infraroșii, vizi- 
bile sau ultraviolete) în componente de diferite 
lungimi de undă, producând astfel un spectru. 
Se folosesc, fie prisme cu deviație, fie prisme cu 
viziune directă. 

9. ~ cu deviație [peBnanuonHaA npH3ma; 
prisme à déviation; Ablenkungsprisma; deviation 
prism; elhajlási prizma]: Prismă de dispersiune, 


în care direcția fiecărei raze de” radiație de di- 
ferite lungimi de undă în cari a fost descom- 
pusă radiația incidentă formează un unghiu cu 
direcția razelor paralele ale fasciculului inci- 
dent pe prismă. În cazul în care substanța din 
care e alcătuită prisma are un indice de refrac- 
țiune mai mare decât cel al mediului înconjurător, 
unghiul de deviație crește când scade lungimea 
de undă a radiaţiei. > 

10. ~ cu deviație consiantă |npu3sma c 
INOCTOAHHOÑ meBnamuei; prisme à déviation 
constante; Prisma mit fester Ablenkung; constant 
deviation prism; állandó elhajlási prizma]: Prismă 
cu deviaţie, pe fața de 
intrare a căreia cade un 
fascicul de raze paralele, 
de direcție determinată, 
şi care, prin rotirea în 
jurul unei axe paralele cu 
muchiile, trimite, într'o 
anumită direcție, radia- 
țiile de diferite lungimi 
de undă în cari a fost 
descompus fasciculul in- 
cident. E o prismă cu 
secțiune patrulateră (v. 
fig.), care poate fi con- 
siderată ca un sistem de două prisme cu deviaţie 
identice ABE și ACD, între cari a fost intercalată 
o prismă cu reflexiune totală BCE. Dacă raza 
incidentă SI cade pe prismă sub un unghiu, astfel 
încât raza ll’, care corespunde unei radiații de 
o lungime de undă oarecare, să fie perpendicu- 
lară pe fața BE, raza emergentă I"R este per- 
pendiculară pe raza incidentă. Condiţiunea e reali- 
zată pentru radiaţii de diferite lungimi de undă, 
prin varierea unghiului de incidenţă al razei SI 
pe fața AB, deci prin rotirea prismei. 

1u. ~ triunghiulară [rpexyrombhaa npu3ma; 
prisme triangulaire, prisme; Dreieckprisma, Prisma; 
triangular prism, prism; háromszögü prizma]: 
Prismă cu deviație, a cărei secțiune principală 
este un triunghiu. Faţa AB, pe care cad razele 
incidenta, se numește faţa de intrare a prismei, 
iar fața AC, prin care ies razele emergente, se 
numește faţa de ieşire. 
Unghiul diedru A dintre 
aceste două fețe se nu- 
mește unghiul prismei. 
Faţa, paralelă cu muchia 
prismei, care închide 
prisma, se numește baza 
prismei (v. fig.). Formu- 
lele fundamentale ale 
prismei, pentru o rază de 
lumină monocromatică, și care cade pe prismă într'o 
secțiune principală și iese din prismă, sunt 

sin i=n sinr; sini' =nsinr'; A=r+r'; 
Aziţi—A, 

i fiind unghiul de incidenţă, i” unghiul de emer- 
gență r și 7” unghiurile corespunzătoare din in- 
teriorul prismei, n indicele de refracțiune al ma- 


Sp 


Prismă cu deviaţie constantă. 


Prismă triunghiulară. 


“terialului din care este făcută prisma în raport 


<u mediul exterior, și A unghiul de deviaţie. În 


“cazul prismelor de unghiu mic, A=(n—1) A. 
Unghiul de deviaţie depinde de unghiul de inci- 
-denţă i, de indicele de refracțiune n și de unghiul A 
al prismei: A= f(i, n, A). Pentru o prismă dată (n 
și A 'dâte), unghiul de deviaţie are o valoare 
minimă A,, pentru acea valoare i„ a unghiului 
„de incidenţă, pentru care raza ll’ din interiorul 
prismei este perpendiculară pe planul bisector 
al unghiului A. Pentru un i dat, direcţia Il’ de- 
pinzând de n, deci de lungimea de undă a ra- 
diaţiei, diferitele radiaţii nu sunt la minim de 
deviaţie pentru aceeași valoare a unghiului i. 
Peniru radiaţia care e la minim de deviație, i=i', 


r—r', deci 
„Ag 
sin 3 


sin = 
2 
relație pe care se bazează metoda determinării 
indicelui de refracțiune pentru o substanţă trans- 
parentă tăiată sub formă de prismă. 

Pentru ca o rază incidentă pe o prismă să 
poată ieși din prismă, trebue îndeplinite anumite 
condițiuni, numite condițiuni de emergenţă. Acestea 
sunt: A5 2 l; arcsin [nsin(4—1)] = i = 90°,1 fiind 
unghiul limită la suprafața dintre mediul exterior 
și substanța din care e făcută prisma. 

Prisma triunghiulară e riguros stigmatică pentru 
fasciculele de raze paralele, deci peniru izvoare 
de lumină punctuale situate la infinit, și imaginea 
se formează la infinit. Prisma nu are distorsiune 
pentru fascicule de raze paralele cari o traver- 
sează la deviaţie minimă, condițiune care se caută 
a fi realizată în aparatele spectrale, Liniile spec- 
trale obținute în aceste aparate pentru radiaţii 
depărtate de deviația minimă apar curbate. 

Puterea separatoare a prismei, adică rapor- 
tul & AA fiind diferența minimă dintre lungimile 
de undă a două radiații de lungime de undă 
medie A, cari pot fi deviate separat prin prismă, este 

A n 

eu ru 
b fiind lungimea bazei prismei, măsurată per- 
pendicular pe muchiile ei. Sin. Prismă. 

1, Prismă cu viziu- 
ne directă [npuama c pz 


NPAMOĂ BHMIMOC- s/N Are 
TbIO; prisme à vi- FIR, "OR > 
sion directe; gerad- 

sichtiges Prisma; di- 

rect vision prism; e- Prismă cu viziune directă, 
gyeneslătâsi prizma]: 1!) prisme de sticlă crown; 
Prismă de dispersiune, 2) prismă de sticlă flint; SI) raza 
alcătuită prin alipirea incidentš; l'v,) rază emergentă 
mai multor prisme de violetă; pr,)rază emergentăroșie, 
sticle diferite (de obi- 

ceiu o prismă de flint, cuprinsă inire două prisme 
de crown), cuunghiurile în sensuri diferite, prin care 
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se anulează deviația razei mijlocii a fasciculului dis- 
persat, astfel încât, în medie, fasciculul emer- 
gent dispersat se găseşte în prelungirea fascicu- 
lului inc dent. 


2. Prismă de reflexiune |orpamarenbHaa 
IpH3Ma; prisme à réflexion; Reflexionsprisma; 
reflexion prism; veszaverâdesi prizma, reflexió- 
prizma]: Prismă, bazată în principal pe fenomenul 
de reflexiune totală, fo- A 
losită pentru schimbarea 
direcției unei raze de lu- 
mină, pentru redresarea 
sau peniru răsturnarea 
imaginilor. Oastfel depris- 
mă are, fie o secțiune prin- 
cipală triunghiulară ABC, 
fie o secțiune principală 
poligonală, care poate fi 
considerată ca fiind for- 
mată din triunghiuri alătu- 
rate, prisma fiind astfel 
un sistem optic alcătuit 
din prisme triunghiulare 
alipite, cu muchiile, în 
general, paralele cu o aceeași direcţie, și for- 
mată din aceeași substanță transparentă. Unghiul A 
cu care e deviată o rază de lumină incidentă pe 
o astfel de prismă este A=i-ti'—A, de semn 
contrar celui din cazul prismei triunghiulare de 
dispersiune, pe care raza incidentă cade din spre 
bază, deci în valoare absolută A= A—(i+i'). Din 
geometria parcursului razei prin prismă rezultăi =”, 
deci A=A-—2..i= A—2..i', oricare ar fi lungimea 
de undă a radiaţiei folosite. 

Se folosesc următoarele tipuri mai importante 
de prisme de reflexiune: 

s» ~ Abbe [(npusma AGGe; prisme d'A.; 
A, Prisma; A. prism; A. prizma]: 1. Prismă cu 
viziune directă, alcătuită din două prisme cu un- 
ghiuri de 60° și o prismă-acoperiș. — 2. Prismă 
folosită în construcția camerelor clare, care poate 
fi considerată ca fiind alcătuită din două prisme 
triunghiulare alăturate. Deviaţiile în cele două 
prisme sunt â, = 4,—2i,, As = A+ 2 i», deci devia- 
ţia totală este A= A,+ 42, independentă de un- 
ghiul de incidenţă i. 

4. ~ -acoperiş [IPH3Ma-NOTOJIOK; prisme en 
toit; Dachprisma; roof prism; tető-prizma]: Prismă 
alcătuită din două prisme așezate cu muchiile pèr- 
pendiculare, folosită :pentru redresarea ima- 
ginilor. 

s ~ Amici (NpPH3Ma AMHYH; prisme d'A.; 
A. Prisma; A. prism; A. prizma]: Prismă cu viziune 
directă, care funcționează ca o prismă de reflexiune 
de unghiu 4=90*, lumina căzând sub un unghiu 
de incidență i=45*. Sin. Prismă Dove. 


e ~ de reflexiune totală [npun3ma nonnoro 
orpantenua; prisme à reflexion totale; Totalre- 
flexionsprisma; total reflexion prism; teljes visz- 
szaverâdâsi prizma]: 1. Prismă de reflexiune. — 
2. Prismă de reflexiune, a cărei secțiune principală 

sa 


Prismă de reflexlune. 
SI) raza incidentă; I'R) raza 
emergenţă. 
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este un triunghiu isoscel cu unghiul la vârf 
A=90*, folosit astfel încât raza de lumină inci- 
dentă să cadă pe 
prismă de-a-lungul 
normalei (i,=0). 
Raza  emergentă 
iese din prismă 
de-a-lungul nor- 
malei pe fața de 
ieşire, formând cu 
raza incidentă un Prismă de reflexiune totală. 
unghiu de deviaţie S'P) raza incidentă; PI'R) raza emer- 
A == 90“, gentă. 

1, Prismă Dove. V. Prismă Amici. 

2, ~-echer. V. Prismă Goulier. 

s. ~ Goulier[npuama [ymepa; prisme deG.; 
G. Prisma; G. prism; G. prizma, Gtszâgu prizma]: 
Prismă pentago- 
nală, care poate 
fi considerată ca 
suprapunerea unei 
lame transparente 
cu fețe paralele 
ACDC', a două 
prisme de unghiu . 
A=135°, ABC și 
ABC’, și a unei a 
doua lame cu feţe 
paralele ACDC’. 
Deviaţiile în cele 
două prisme sunt 
A,=135—2i, și 
A=135+2 i, 
deviația totală fiind deci A = A, + A, = 270°. Prisma 
apare ca un dispozitiv cu secțiune pentagonală, 
prin teșire după latura EF, care taie unghiurile B 
ale prismelor. Sin. Prismă-echer. 

a ~ Porro [npusma Iloppo; prisme de P.; 
P. Prisma; P. prism; P. prizma]: Prismă triunghiu- 
lară isoscelă, cu unul dintre 
unghiuri de 90°, folosită ast- 
fel, încât razele de lumină cad 
pe fața ipotenuză. Poate fi 
considerată ca fiind alcătuită 
din două prisme isoscele ABD 
și ACD, cu unghiul la vârf 
de 90°, alăturate de-a-lungul 
unei fețe catete AD. Devia- 
tiile în cele două prisme sunt 
4,=90%—2i4, å=90°+2 i, 
ceea ce dă o deviație totală 
A = 180°, raza emergentă fiind 
astfel paralelă cu raza inci- 
dentă, oricare. ar fi valoarea 
unghiului de incidenţă i. 

s. ~ Wollaston [npusma Bonnacrona; prisme 
de W.; W. Prisma; W. prism; W. prizma]: Prismă 
cu secțiunea principală patrulateră, care poate fi 
considerată ca fiind alcătuită din două prisme 
isoscele ABC și ACD, cu unghiul la vârf de 45°, 
alipite în lungul uneia dintre laturile cari pornesc din 
acest vâ:f. Deviaţiile în cele două prisme compo- 
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Prismă Goulier. 
SI) raza incidentă; |'R) raza emergentă. 


Prismă Porro, 
SI) raza incidentă; 
I'R) raza emergentă. 


|nentesunt 4, =45° — 2 i, Ap =45"+2i,; deci devia- 
ţia totală este A=90*. Prisma nu produce răstur- 
narea imaginilor și este 
folosită în construcția ca- 
merelor clare. — 

Se mai folosesc urmă- 
toarele prisme speciale: 

s. Prismă Cornu 
Inpusma HopHy; prisme 
de C.; C. Prisma; C. prism; 
C. prizma]: Prismă de 
cuarț, folosită în construc- 
ţia unor  spectrografe 
| pentruradiații ultraviolete, 
| formată prin alipirea, de-z- 
lungul unei fețe catete, 
a două prisme dreptun- 
ghiulare, tăiate, respectiv, în cuarț dextrogir și în 
cuarț levogir, cu axele optice perpendiculare pe fața 
catetă comună. 

7, ~ triedru [rpexrpanHaa npu3ma; prisme 
triedre; Triederprisma; trihedral prism; hâromeli 
prizma]: Prismă limitată de trei feţe cari formează 
un triedru tridreptunghiu și au o bază în formă 
de triunghiu echilateral. O rază de lumină care 
cade pe bază, şi care se reflectă succesiv 
pe cele trei feţe, iese din prismă într'o direcție 
paralelă cu cea a razei incidente. 

s. Prismă de rodat. V. Rodat, prismă de ~. 
|. Prismă de tușat. V. Tușat, prismă de ~. 
| 10. Prismăelecironică [»nnekrponnaa npu3ma; 
prisme électronique; Elektronenprisma; electronic 
prism; elekironikus prizma]. Fiz.: Câmp electric 
sau magnetic practic omogen, care servește la 
devierea unui fascicul electronic sau la separarea 
fasciculelor după vitesele lor (Ex.: câmpul dintre 
armațurile unui condensator). 

11. Prismă-supori. V. sub Suport. 

12. Prismatic, sirung ~. V. sub Strung. 

13. Prismafin [npusMmaTuH; prismatine; Prismatin; 
| prismatine; prizmatin]. Mineral.: Silicat natural de 
| aluminiu și de magneziu. E o varietate de korne- 
rupin cu un conținut de aproximativ 2% (Na, K) O. 

14. Prismatoid [npu3maToHA; prismatoide; Pris- 
matoid; prismatoid; prizmatoid]: Poliedru care 
are două feţe poligonale paralele (baze) şi cele- 
lalte fețe cu câte o latură sau un vârf pe una 
din baze. Exemplu: Trunchiul de piramidă. 
| 15. Prisme, secțiune principală a unei ~ [runaB- 
Hoe ceuenne npH3MbI; section principale d'un 
prisme; Hauptsektion eines Prisma; principal section 
| of a prism; egy prizma f&metszete]. Fiz.: Secţiune 
plană printr'o prismă optică, perpendiculară pe 
muchiile prismei. 

16. Prispă [npu36a; veranda de la maison pay- 
sanne; Bauernhausveranda; peasant house ve- 
randa; falusihăz-veranda]. Arh.: Terasă îngustă, 
înălțată deasupra terenului și pardosită cu scânduri 
sau, uneori, cu lut, situată în lungul peretelui din 
față al unei case țărănești, sau și în lungul pe- 
tor laterali, și mărginită, uneori, de o balus- 
tradă. 


Prismă Wollaston. 
SI) raza incidentă; I'R) raza 
emergentă. 


+"Prispă [Banpyna; petit barrage en terre; 
Erdschwelle; water stop; fâldgât]. Pisc.: Baraj tempo- 
rar, executat din pământ sau din lemn, folosit pen- 
tru bararea unei gârle care se scurge într'o baltă 
expusă secării, pentru a reține apa și peştele în 
baltă, între două perioade de inundație. Se exe- 
cută primăvara, după umplerea bălții cu apă, şi 
se îndepărtează la începutul primăverii următoare, 
pentru a permite alimentarea bălții cu apă și cu 
pește proaspăt. 

2. Pritoc [neperok; soutirage; Umfüllen; rac- 
king-off, drawing-off; áttöltés]. Agr.: Operaţiunea 
de a „trage“ vinul dintr'un butoiu în alt butoiu, după 
precipitarea substanţelor solide pe cari le con- 
ține, pentru a-l limpezi. 

3. Prival [opek; petit chenal de liaison; klei- 
ner națirlicher Verbindungskanal; small linking 
channel; kis összekötő csatorna]: Mică gârlă de 
legătură între bălți, sau între acestea și Dunăre, 
în general puțin adâncă, și care, spre toamnă, „se 
taie“ (se întrerupe) complet. 

4. Privar. Cs., Arh.: Pridvor (Termen regional). 
Sin. Privariu, 

s. Privod. Pisc.: Plasele centrale dela năvod, 
cari conduc spre sac (matiţă). 

o. Priză (ynaBnbiBaiormee npucnocoGnenne; 
prise; Entnahmevorrichtung; taking device; elvé- 
telő berendezés]. Tehn.: Orificiu, piesă sau dispo- 
zitiv în peretele unei încăperi, al unui generator 
(de ex. căldare de abur), al unei conducte, etc., 
cu ajutorul cărora se absoarbe din acestea sau 
din exterior un fluid (aer atmosferic, aer compri- 
mat, abur, etc.). Exemple: 

7 ~ de abur [napononBom; prise de va- 
peur; Dampfentnahme ; supply of steam; gözel- 
vstel6]. Tehn.: Dispozitiv montat pe un genera- 
tor sau pe o conductă de abur, prin care se 
alimentează (cu posibilitatea de reglare sau de 
întrerupere a debitului de abur) una sau mai 
multe instalații, mașini, etc. (de ex. turbine, 
pompe cu abur cu acţiune directă, injectoare de 
apă). Exemplu de priză de abur montată pe un 
generator de abur: capul de luat abur la loco- 
motivă (v. Cap de luat abur). Exemplu de priză 
de abur pe o conductă de abur: robinetul de 
abur la bancul de încercări pentru pompele cu 
abur cu acţiune directă. 


Priză de aer la motorul de avion. 
1) carburator; 2) priză de aer normală; 3) orificiu de sigu- 
ranță; 4) sită; 5) motor; 6) elice. 


s. ~ de aer [BO3/AyXONpOBOA; prise d'air; 
Luftansaugrohr; air inlet suction pipe; légszivó csö]. 
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Av.: Țeavă la carburator, prin care se absoarbe 
din atmosferă aerul necesar ămestecului combus- 
tibil-aer. Se plasează deasupra sau dedesubtul mo- 
torului. Planul orificiului de intrare al prizei este, 
fie paralel, fie perpendicular pe axa elicei; în 
ultimul caz, orificiul este protejat cu o sită, pentru 
a evita intrarea corpurilor străine (de ex. insecte, 
frunze, nisip) în interiorul carburatorului. Pentru 
ca priza de aer să fie asigurată contra obtu- 
rării sitei prin givrare, ea este înzestrată, uneori, 
cu un orificiu suplementar de siguranţă. Sin. Man- 
şă de admisiune. 

9, ~ de aer [BO3/yXOBCacbIBaromaA Tpy- 
Ga; manche à air; Luftzufihrungsrohr; wind slee- 
ve; legvezetă cső]. Nav.: Tub de tablă de oțel, 
sau, uneori, de pânză, prin care se admite aerul din 
exterior, pentru aerisirea 
încăperilor interioare ale f~ 
unei nave (v. fig.). Por- 
țiunea prizei de deasupra 
punţii este terminată cu un 
cot al cărui orificiu este 
orientat laun anumit un- 
ghiu faţă de direcţia vân- 
tului (sau față de direcţia 
de mers), după cum ae- S 
rația încăperilor trebue Priză de aer a unei nave. 
efectuată mai intens sau mai puțin intens. Sin. 
Trompă de aer, Manșă de aer. 

10, ~ de aer [BO34yXONpHeMHHK; prise d'air; 
Luftentnahmevorrichtung ; air drawing device; 
légelvételő berendezés]. Tehn.: 1. Locul prin 
care se absoarbe din 
exterior aerul nece- 
sar împrospătării ae- _—— 
rului dintr'o încăpere, 
la o instalaţie de ven- 
țilație mecanică, de 
încălzire cu aer cald 
sau de condiționare. 
Prizele potaveaforma 
de hote, de cutii în 
perete, etc., și, în ge- 
neral, au un dispozi- 
tiv pentru reglarea sau 
întreruperea curentu- 
lui de aer. Se plasează 
în locuri ferite de praf, 
de gaze, de funin- 
gine, etc., ținându-se 
seamă și de direcția 
vânturilor. — 2. Dispo- 
zitiv fix (de ex. des- 
chidere cu ferestruici, 
cu jaluzele, cu cap 
culisant) sau rotitor, 
la vehicule de trans- 
port în comun (vagoane de cale ferată, va- 
goane de tramvaiu, autobuse, trolleybuse, etc.), 
de obiceiu cu posibilitatea de reglare sau de 
întrerupere a debitului de aer absorbit în inte- 
riorul vehiculului, pentru împrospătarea aerului 
viciat. Se plasează, în general, pe pereții late- 

58° 


Priză de aer peniru instalația 

de încălzire a unei încăperi. 

1) priză de aer; 2) ventilator; 

3) aerotermă; 4) dispozitiv de 

reglare; 5) aer proaspăt; 6) aer 
cald; 7) conductă, 
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rali ai vehiculului, sau pe acoperișul acestuia. — 
3. Tehn. mil.: Gură de aspirație (v.). în Ai 

1, Priză de aer comprimat [kpan pla cua- 
WeHHA CATbIM BO3AYXOM; robinet à air 
comprimé ; Preblufthahn; compressed air cock; 
suritettlevegâ-csap]. Tehn.: Robinet montat 
un rezervor sau pe o conductă de distribuţie de 
aer comprimat, cu ajutorul căruia se alimentează 
una sau mai multe mașini, unelte, dispozitive, 
etc., a căror acţionare e pneumatică. 

2. ~ de apă LOTBOM BOĄbI; prise d'eau; 
Wasserfassung; works for water supply; vizfogás]. 
Hidrot.: Locul în, care se captează un debit 
de apă, dintr'o sursă de apă superficială sau 
dintr'o pânză subterană, pentru a fi folosit la 
alimentare, la irigație, la producerea de forță 
motoare, etc. 

„3, ~ de apă [ycTrpoicTrBo AIA OTBOHA 
BOMblI; installation à prise d'eau; Wasserfassung, 
Wassergewinnungsanlage ; works for water sup- 
ply; vizfogâs, vizelvete'ezesi berendezés]. Hidrot.: 
Construcţie executată pentru a capta un debit 
de apă folosit în diferite scopuri (alimentare, 
irigație, producere de forță, etc.). Prizele pot fi 
formate: din puturi, pentru apele subterane; din 
cămine de colectare, peniru izvoare; din guri de 
canale de aducție, pentru apele superficiale, etc. 

4. ~ de curent [TotonpueMHuk; prise de 
courant; Stromabnehmer ; current collector; áram- 
szedő]. Elt.:Ansamblu de conductoare metalice 
cari servesc pentru luarea de curent dela o linie 
electrică fixă, pentru alimentarea unui receptor 
portativ sau mobil (de ex. o lampă electrică por- 
tativă, un vehicul acționat electric, etc.). După 
cum linia electrică este o reţea, sauo linie care 
deservește o instalație de tracțiune electrică, se 
deosebesc: priză de curent dela reţea, şi priză 
de curent dela liniile de tracțiune electrică. După 
sistemul curentului, prizele pot fi monofazate, sau 
polifazate. — 

După întrebuințare, se deosebesc: priză de cu- 
rent blocată, priză de curent cu zăvor, priză de 
curent dela linii aeriene şi priză de curentdelarețea. 

s. ~ de curent blocată. V, Priză de curent 
cu zăvor, 

s. ~ de cureni, cu zăvor [3aTBopHblii TO- 
KONpHEMHHK; prise de courant avec dispositif 
de verrouillage; Stromabnehmer mit Sperrvorrich- 
tung; current collector with locking device; áram- 
szedő záróberendezéssel]: Priză de curent folo- 
sită în instalaţiile cu tensiuni mai înalte decât 
250 V, care nu permite ca fișa de curent să se 
introducă sau să se scoată sub tensiune. Când 
fişa nu este introdusă, manșoanele metalice ale 
prizei nu sunt sub tensiune. Are în interior un 
dispozitiv întreruptor de curent, care, după in- 
troducerea tijelor fişei în manșoane şi după apă- 
sarea ei continuă, produce conectarea; la scoa- 
terea fișei, prin tragere, se produce întâi de- 
conectarea, și apoi desprinderea tijelor fişei din 
manșoanele prizei. Sin. Priză de curent, blocată. 

7, ~ de curent dela linii aeriene [TOKO- 
NPHeEMHAK OT BOBAYUIHOĂ CeTH; prise de cou- 


rant des lignes électriques aériennes; Stromab- 


[nehmer von elektrischen Freileitungen; current 


collector from the overhead electric lines; sza- 
badvezetéki áramszedö]: Dispozitiv care rea- 
lizează legătura electrică dinire o linie aeriană 


pe |de energie electrică și un receptor mobil. Se 


deosebesc bare de trolley, lire şi pantografe. 

Bara de trolley 
e o priză alcă- 
tuită din una sau 
din două bare 
metalice, articu- 
late la extremita- 
tea inferioară cu 
receptorul, de 
obiceiu pe aco- 
perișul unui vehi- 
cul cu tracțiune 
electrică, iar cu 
extremitatea su- 
perioară în legă- 
turăculinia aeria- 
nă (v. fig.). Ba- 
rele de trolley se 
folosesc, în spe- 
cial, la receptoarele de puteri mici şi mijlocii, la tram- 
vaie şi trolleybuse (cu două bare), Prezintă avan- 
tajul că permit trolleybusului să se abată din drum, 
când are de ocolit obstacole. După felul contac- 
tului cu linia aeriană, se deosebesc: bare de 
trolley cu rolă de contact (v. Cap de trolley), 
cari folosesc o rolă cu șanț pentru menţinerea 
barei de trolley în contact cu linia, şi bare de 
trolley cu cărbune, cari folosesc o perie de căr- 
bune pentru menținerea legă- 
turii cu linia aeriană, peria fiind 
montată într'un apărător metalic, 
care lasă liberă partea ei supe- 
rioară, pentru contactul cu linia. 

Lira sau etrierul de luare de 
curent are forma unei lire me- 


Bară de trolley. 
1) linie aeriană de energie electrică; 
2)rolă de contact; 3) bară de legătură; 
4) suportul barei (pivo!); 5) arc pentru 
menţinerea barei în legătură cu linia; 
6) articulaţie; 7) suport turnant, 


Liră de luare de 


curent. 
1);patul lirei (piesă de 
coniact); 2) țeavă de 
oțel; 3) resort pentru 
menţinerea patului în 
legătură cu linia; 4) ar- 
ticulație; 5) suportul 
turnanț al lirei. 


Pantograf. 
1) patul pantografulul (piesă 
de contact); 2) cadru meta- 
lic articulat; 3) resorturi de 
întindere. 


talice, articulată la partea inferioară pe acoperișul 
vehiculului, și având partea superioară în contact 
culiniaaeriană (v. fig.), prin intermediul unui patme- 
talic (piesă de contact). Lira permite vehiculului să cir- 
cule în ambele sensuri, fiindcă poate fibasculață sau 


răsuciță odată cu placa turnantă. Schimbarea sen- 
sului se face cu ajutorul unei funii acţionate de jos. 
Sin. Arc de contact. 

Pantograful este folosit în special pentru recep- 
toare mari: locomotive electrice, tractoare electrice 
de mină, etc. (v. fig.; v. şi sub Pantograf). — 

Priza de curent cu a treia șină e o priză de 
curent specială, folosită când spațiul nu permite 


Priză de curent cu a treia șină. 
1) piesă de contact; 2) apărător de lemn; 3) izolator; 4) șină 
de curent, 


să se întindă conducte aeriene, de exemplu la 
metrouri sau în mine (v. fig.; v. şi sub Canivou), 
și care asigură legătura dintre șina de alimentare 
și receptorul mobil. 


1, Prizădecurentdelareţea[roronpnemnu OT 
ceTH; prise de courant au réseau; Stromabnehmer 
vom Netz; current collector from network; hâlozati 
áramszedö]: Priză de curent, de perete, din grupul 
aparatajului electric, folosită în instalațiile elec- 
trice, montată la capătul unei derivații de curent 
dela rețea și care, prinir'o fişă de curent, face 
legătura electrică pentru alimentarea unui recep- 
tor deplasabil față de priză. Se compune, în ge- 
neral, din corpurile conductoare montate pe 
fundul unei cutii izolante, sau al unei cutii de 
fontă și cu un material izolant intermediar, sau 
pe un suport de material izolant care are și 
funcțiunea de capac, și cari conțin șuruburile 
pentru legarea conductelor şi a manșoanelor de 
contact în cari se introduc piesele cilindrice de 
metal ale fișei de curent. 

s ~ de presiune [npucnocoGunenne JIA 
Nepenauu AaBIeHHA ; prise de pression; Druck- 
messervorrichtung; pressure transmitting device; 
nyomásmérési készülék]. Tehn.: Orificiu sau dis- 
pozitiv în peretele unei căldări, al unui rezervor, 
al unei conducte, etc., prin care presiunea me- 
diului fluid din interiorul acestora, este transmisă 
unui instrument de măsură apropiat. 

s. Priză de pământ [sasemnenne; prise de 
terre; Erder, Erdelekirode; earth plate; föld- 
elektroda, fâldel6]. Elt.: Ansamblu de conductoare 
metalice în contact imediat cu pământul, și cari 
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servesc pentru punerea la pământ. Rezistenţa ei 
de trecere trebue să varieze cât mai puțin. Se 
compune dintr'un corp metalic conductor, așe- 
zał în pământ, și dinitr'o conductă electrică, ser- 
vind peniru punerea la pământ (v.). Prizele de 
pământ se folosesc la liniile electrice lungi de 
transport de energie, pentru punerea la pământ 
a firului de protecțiune și a stâlpilor metalici cu 
zăbrele, pentru punerea la pământ a părții me- 
talice anexe a unei instalaţii electrice, cari în 
mod normal nu se găsesc sub tensiune, ca şi în 
telecomunicații. 

4. Priză [cxBarbiBanue; prise; Abbinden; sett- 
ing; kötés]. Ind. cimt.: Fenomenul de hidratare 
a aluminaţilor şi a silicaților de calciu din granu- 
lele unui liant hidraulic, și de transformare a lor 
în hidroaluminați de calciu cristalini, în hidroxid 
de calciu cristalin și în geluri de hidroxid de 
calciu, cari aglomerează toate produsele de hi- 
dratare ale liantului, ca și agregatele din morta- 
rele și din betoanele preparate cu lianţi hidrau- 
lici. În timpul prizei; pastele de liant, respectiv 
de mortar sau de beton, trec din starea plastică 
în starea solidă. 

s. ~, accelerator de ~ [ycropureJlb cxBa- 
TbIBAHHA; accélérateur de prise; Abbindebe- 
schleuniger; setting accelerator; kâtesgyorsit6]. 
Ind. cimt.: Substanţă care se adaugă unui ciment, 
pentru a-i micșora timpul de priză. Exemple: 
bromura de calciu, carbonatul de sodiu, clorura 
de aluminiu, clorura de calciu. 

8. ~, întârzielor de ~ [3amepuHTeJI» CXBa- 
TbIBAHHA; retardateur de prise; Abbindeverzâ- 
gerer; setting retarder; kâteskesleltet5]. Ind. cimt.: 
Substanţă care se adaugă unui ciment, pentru 
a-i mări timpul de priză. Exemple: gipsul și zahărul. 

7. ~, timp de ~ [NpononHTENbHOCTE 
CXBATbIBAHHA; durée de prise; Abbindezeit; time 
of setting; kötési idâtartam]. Ind. cimt.: Perioada 
de timp în care se produce fenomenul de hidratare 
a aluminaţilor şi a silicaților de calciu ai unui 
ciment hidraulic. Timpul de priză al unui ciment 
se determină prin încercări efectuate cu acul 
Vicat adaptat la aparatul Vicat sau la un prizo- 
metru mecanic, sau cu un prizometru termic. 
Cimenturile a căror priză începe după cel mult o 
jumătate de oră dela amestecarea cu apă ss numesc 
cimenturi cu priză rapidă, iar cimenturile a căror 
priză începe după cel puțin două ore dela ameste- 
carea cu apă se numesc cimenturi cu priză lentă. 

s. Priză constantă [nocroannoe crennenne; 
prise constante; konstante Ubertragung; constant 
mesh gears; állandó áttétel]. Mş.: Angrenarea per- 
manentă a pinionului fix de pe arborele primar 
cu pinionul corespunzător al arborelui intermediar 
al schimbătorului de vitese al unui autovehicul, 
ceea ce permite să se realizeze un raport con- 
stant de demultiplicare între turaţiile acestor arbori. 

9, ~ directă [npamoe cnennenue; prise di- 
recte; unmittelbarer Eingriff; direct drive; direkt 
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áttetél]. Mş.: Poziţie de cuplare între arborele 
principal al unui schimbător de vitese (v.) și 
arborele dela care primeşte sau căruia îi trans- 
mite mișcarea, direct, adică fără intercalarea unui 
arbore intermediar. La cuplarea în priză directă, 
mișcarea de rotație se transmite între cei doi 
arbori cuplaţi, fără modificarea turației. În general, 
la schimbătoarele de vitese dela autovehicule, 
priza directă se obține prin cuplarea pinionului 
cu dinţi interiori de pe arborele principal, cu pi- 
nionul fix de pe arborele primar. 

1, Priză de teren [npusemnenne; prise de 
terrain; Landungsgleitflug; landing glide; leszállási 
siklórepiilés]. Av.: Ansamblul manevrelor cari preced 
aterisajul unui avion, destinate să aducă avionul 
la o înălțime mică, cu fața la vânt și aproape 
de punctul ales pentru contactul cu solul. 

2. Prizometru [A3MepHTEJb CXBATPIBaAHHA; 
prisomâtre; Prisometer; prisometer; prizometer]: 
Ind. cimt.: Aparat folosit pentru determinarea în- 
ceputului, a duratei și a sfârşitului prizei unui ciment. 
De obiceiu, se folosesc trei feluri de aparate: 
aparatul Vicat, prizometrul mecanic, și prizometrul 
termic. Aparatul Vicat (v. fig.) se compune dintr'un 
postament pe care este fixat un braț care are 
un dispozitiv pentru ghidarea unei tije verticale 
echipate cu un ac cu secțiunea de 1mm?, cu 


Aparat Vicat. 
A) vedere din față; B) vedere laterală; 1) postament; 2) braţ 
cu dispozitiv de ghidare a tijei pori-ac; 3) tiăj port-ac; 4) ac 
Vicat; 5) placă gradată; 6) indicator; 7) vas port-epruvetă. 


ajutorul căruia se face determinarea timpului de 
priză. În faţa tijei este fixată o placă gradată, pe 
care se mișcă un indicator legat solidar cu tija. 
Încercarea se face lăsând să pătrundă acul, sub 
greutatea ansamblului, tijă-ac, în pasta de ciment, 
la intervale de timp egale. Începutul prizei se 
consideră, când acul nu mai pătrunde în pasta 
de liant până la fundul recipientului în care 
este conținută, Sfârșitul prizei se consideră, când 
acul aparatului pătrunde în pasta de ciment 


până la adâncimea de cel mult 1 mm dela supra- 
fața ei. — Prizometrul termic (v. fig.) se com- 
pune din urmă- 
toarele piese: un 
vas tronconic de 
meta| în care se 
toarnă pasta de 
ciment; un tub 
metalic, care 
pătrunde în masa 
pastei și în care „= 
se introduce un 
termometru; un “ 
vas calorimetric 
umplutcuapăca- 
re poate fi men- 
ținută, în timpul STER T ERE 
duratei prizei, la 
temperatura pas- 
tei, cu ajutorul 
unui dispozitiv 
electric de încăl- 
zire. Determina- 
rea timpului de 
priză se face măsurând variațiile de temperatură 
ale pastei de ciment, în timpul prizei. — Prizo- 


Prizometru termic, 
1) vas de metal; 2) tuburi metalice port- 
termometru; 3) vas calorimetric; 4) dis- 
pozitiv de încălzire electrică; 5) agitator. 


Prizometru mecanic. 
1) dispozitiv de acţionare cu mecanism de ceasornic; 2) pâr- 
ghie port-ac Vicat și pori-creion; 3) contragreutate pentru 
echilibrarea pârghiei; 4) pârghie articulată pentru transmiterea 
mișcării de rotație la tamburul pori-hărtie și la discul port- 
epruvetă; 5) tijă pentru acțlonarea roții dințate a tamburului 
port-epruvetă; 6) roţi dințate; 7) tambur porthârile; 8) epru- 
vetă; 9) tijă port-ac Vicat. 


metrul mecanic (v. fig.) este format dintr'un ac 
Vicat, acționat printr'un dispozitiv de ceasornic. 


Acul este fixat la capătul unei pârghii acţionate 
de mecanismul de ceasornic. La celălalt capăt 
al pârghiei se găsește un creion care trasează, la in- 
tervale de timp egale, pe o foaie de hârtie fixată pe 
o tobă acționată de mecanismul de ceasornic, arce 
de cerc proporționale cu pătrunderile acului în masa 
epruvetei. Curba reprezentativă a fenomenului prizei 
se obține unind extremităţile superioare ale arcelor 
trasate. Începutul prizei este marcat de punctul din 
care curba capătă un mers brusc în sus; iar sfâr- 


şitul prizei este marcat de punctul în care curba | casing test; vizelzărăsi proba]: Controlul etan- - 


capătă un mers orizontal. 
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șeității, în spatele unei coloane cimentate, prin su- 


1. Prizon [npuzonubli GonT; goujon; Stift- | punerea acesteia la presiune, sau prin golirea ei. 


schraube; dowel; tâcsavar]. Tehn.: Tijă metalică, 
filetată, de obiceiu, numai la capete sau, rareori, 
pe toată lungimea ei, care servește la imbinarea 
demontabilă între două piese de mașină sau de 
construcție, dacă nu se pot folosi șuruburi cu 
cap. La prizonul obișnuit se deosebesc: capătul 
pentru înșurubare, porțiunea nefiletată, și capătul 
pentru piuliță. La asamblare, capătul pentru în- 
șurubare se înșurubează într'o gaură filetată în 
peretele uneia dintre piese, cu ajutorul unei piulițe 
asigurate cu contrapiuliță, montate la celălalt capăt. 
Se confecționează în diferite tipuri, de exemplu: 
cu filet de etanșare la capătul de înșurubare, și 
cu filet normal la capătul pentru piuliță (folosit 
când prizonul trebue să etanșeze gaura în care 
e montat; v. fig. a); cu filete în sensuri inverse 


Prizoane. 
à) cu filet etanș la capătul de înșurubare, și cu file! normal la 
capătul pentru pluliță; b) cu filet normal la ambele capete, 
și cu corpul de secțiune pătrată; c) și d) cu filet normal la 
ambele capete și cu corpul de secțiune circulară constantă, 
respectiv cu corpul cu gâtulre; e) cu filet normal la ambele 
capete, ṣi cu corpul cu umăr de sprijin. 


la cele două capete (folosit când prizonul trebue 
să fie asigurat contra autodeșurubării); cu filet 
normal la ambele capete și cu corpul de secţiune 
poligonală (v. fig. b); cu filet normal la ambele 
capete și cu corpul cu gâtuire (v. fig. d) sau cu 
umăr de sprijin (v. fig. e); etc. Sin. Şurub prizo- 
nier, Prizonier, Prezon, Frezon, Frizon, Gujon. 

2. Prizonier. V. Prizon. 

s. Prizonier, șurub ~. V. Prizon. 

+. Pro analysi, substanță ~ [uucroxumnuec- 
KHii Marepnaul; substance pro analysi; Substanz 
pro analysi; „pro analysi” substance; pro analisi 
lényeg]. Chim. V. sub Chimic, substanță ~ pură. 

s. Probă[ncnbiranu6; essai; Probe; test; próba, 
vizsgâlat]. 1. Tehn.: Incercare a unui sistem tehnic 
(mașină, aparat, dispozitiv, instalație) care se re- 
feră în special la comportarea în serviciu a siste- 
mului tehnic. 

Exemple de probe: 

o ~ de circulație [[HpPKyJANHOHHOE Hcnbl- 
TaHHe; essai de circulation; Zirkulationsprobe; 
circulation test; keringési próba]. Tehn.: Probă la 
temperatură joasă (cca 40°) a instalațiilor de 
încălzire centrală, cu apă caldă, pentru a examina 
dacă toate corpurile de încălzire acționează simultan 
şi uniform. V. și sub Încercările instalațiilor de 
încălzire centrală. 

7, ~ de coloană [konnonHaa npoda; vérifi- 
-cation du tubage; Prüfung der Wasserabsperrung; 
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Prima dă proba de rezistență la presiune in- 
terioară, iar cea de a doua, proba la presiune 
exterioară. 

s. ~ de dilalaţie [nHcnbiranne Ha pacuh- 
peme; essai de dilatation; Dilatationsprobe; di- 
latation test; terjeszkedési próba]. P Probă 
de încercare a unei instalații de încălzire centrală 
cu apă caldă, făcută cu apa încălzită până la 
temperatura de fierbere, spre a se verifica dacă 
prin dilataţia tevilor nu se produc pierderi de 
apă (neetanșeitate). V. și sub Încercările instala- 
țiilor de încălzire centrală. 

9. ~ de etanșeilate [ucnbiranne na MJIOT- 
HOCTb; essai d'étanchéité; Dichtheitsprobe; tight- 
ness test; tömitési próba]. Tehn.: Probă pentru 
determinarea etanșeității unei căldări de abur, a 
unui recipient sub presiune, a unui rezervor de 
fluid, a unei instalații de încălzire, a conductelor, 
ełc. Sistemul tehnic care este supus la proba de 
etanșeitate se pune în condiţiunile de serviciu 
(se umple cu fluid la presiunea de regim) pe o 
durată de timp anumită. Se verifică părțile ne- 
etanșe și se determină cantitatea de fluid pierdută. 


19. ~ de frână [HCNbITAHHE TOPMO30B; essai 
de frein; Bremsenprobe; brake test; fékproba]. 
C. f.: Proba de funcționare a frânelor unui tren. 
În cazul trenurilor echipate cu frână continuă 
automată se efectuează proba mare, adică verifi- 
carea funcționării tuturor frânelor din tren (când 
se schimbă locomotiva trenului), și proba mică, 
adică verificarea funcţionării frânei ultimului vagon 
(când se atașează un vagon la tren). 

u. ~ de parcurs [Hcnbiranue na npoder; 
essai de parcours; Leerfahrtprobe; run test; menet- 
próba]: Probă pentru comportarea în timpul 
mersului a unui vehicul. Proba de parcurs se 
efectuează pe o anumită distanță prescrisă, după 
felul vehiculului; ea se face, atât la vehiculele 
nou construite, cât și la cele ieșite din reparație 
generală și din revizie. 

12, ~ de presiune, la cald [uHcnbiranue maB- 
NEHHA Npr NOBbIINeHHOĂ remnepaType; essai 
de pression ă chaud; Warmdruckprobe; hot pressure 
test; meleg nyomâsprâba]. Mş. term.: Probă care 
se efectuează la căldările de abur, la cald, la 
presiunea de regim. V. sub Încercările căldărilor 
de abur. 

13, ~ de presiune, la rece [Hcnbiranne HAB- 
nenna npH HH3KOÄ remneparype; essai de 
pression ă froid; Wasserdruckprobe; cold pres- 
sure test; hideg nyomâsprâba, vizprba]. Tehn.: 
Probă care se efectuează la rece, cu apă, sub 
presiune, la căldări de abur, la recipiente sub 
presiune, la instalaţii de încălzire, la conducte 
sub presiune, etc. Presiunea şi durata de încer- 
care variază după felul sistemului tehnic supus 
încercării. Sin. Probă hidraulică, Probă la rece. 
V. şi sub Încercările căldărilor de abur, Încer- 
cările instalațiilor de încălzire centrală. 
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1, Probă de remorcare [ucnbiranne Ha 6yKCH- 
poBaHue ; essai de remorquage; Schlepprobe, 
Lastfahriprobe; towing test; vontatási próba]: Probă 
pentru comportarea în timpul serviciului a vehi- 
culelor motoare cari remorchează greutăţi (loco- 
motive, remorchere, etc.). Proba se efectuează 
pe anumita distanțe și cu greutăţile de remorcat 
prescrise prin tabele de încărcare. 

2, ~ de vaporizare. V. Vaporizare, probă de~. 

s. ~ hidraulică. V. Probă de presiune, la 
rece. 

4. ~ la rece. V. Probă de presiune, la rece. 

s ~ rece: Sin. Probă la rece, Probă de pre- 
siune, la rece (v.). 

e. Probă [ucnbiranue; essai; Probe; test, 
assay; próba, vizsgálat]. 2. Tehn.: Numire folosită 
peniru unele încercări efectuate asupra unui 
material. V, și Incercare. 

Exemple: 

7% ~ cu inele le Chatelier [ucnviranune 
KOJNbIaMH Je [llarTejbe; essai par anneaux le 
Ch.; le Ch. Probe; le Ch. rings test; le Ch. próba]. 
Ind, cimt,: Probă pentru determinarea constanței 
de volum a cimentului, efectuață cu ăcele le 
Chatelier (v, Ace Le Chatelier). 

s& ~ cu turie [ucnbiTaHue HEMEHTHbIX 
Jen&mek; essai par gâteaux; Kuchenprobe; cake 
test; pogácsapróba], Ind. cimt.: Probă pentru de- 
terminarea constantei de volum a cimentului (v. 
Turtă de ciment). 

» ~ de atelier. V. Incercare de uzină. 

1w. ~ de căldură [TenoBaa mpoőa; essai à 
la chaleur; Hitzprobe; heat test; hõpróba]. Metl.: 
Termen de atelier pentru încercarea efectuată 
pentru constatarea temperaturilor topiturii din 
cuptorul de oţel, în timpul topirii. O porțiune de 
oțel topit, luată cu o lingură, se toarnă în formă 
de vână subțire pe o placă de fontă. După 
mărimea găurii făcute în fontă se apreciază tem- 
peratura oțelului. 

u. ~ de calitate [rauecrBennaa npoda; 
essai en assiette; Tellerprobe; dish test; minő- 
ségi próba]. Metłl.: Încercare de atelier în care 
se toarnă oțel într'o formă mică, asemănătoare 
cu o farfurie, pentru a se aprecia dacă are sau 
nu are gaze. Oţelul nu are gaze, dacă marginile 
oțelului solidificat în formă sunt netede. 

12, ~ de recepție [npuămounaa npoda; 
épreuve de réception; Abnahmepriifung; reception 
test; ătveteli próba]. Tehn.: Probă prescrisă de 
norme, caiete de sarcini sau condițiuni tehnice 
de livrare, pentru încercarea unui produs (sau a 
unui lot de produse) în vederea recepționării. 

13, ~ individuală [onunapnaa npoGa; épreuve 
individuelle; Einzelprobe; individual test; egyes 
próba]: Probă care se execută cu fiecare produs 
al unui lot sau al unei furnituri de materiale. 

14, ~ inelară [tonbrmeBaa npoGa; essai annu- 
laire; Ringprobe; ring test; gyürűpróba]. Ind. 


st, c.: Încercare executată asupra sticlei suprapuse, 
pentru a stabili dacă straturile de sticlă respective 


au același coeficient de dilataţie (condiţiune in- 
dispensabilă pentru evitarea tensiunilor de pe linia 


de delimitare a celor două straturi). Încercarea 
se execută asupra unui inel cu înălțimea de- 


100-:-120 cm, cu diametrul de cca 5 cm și cu gro- 


simea de cca 2 mm. Dacă acesta se atinge cu 


un fier incandescent, de-a-lungul unei genera- 


toare, pot surveni următoarele două cazuri: cape- 
tele inelului nu se desprind dela sine în locul 
țăieturii și deci coeficienţii de dilataţie sunt apro- 
piaţi; inelul sare în bucăţi, sau extremităţile lui 


se desprind ușor, și deci coeficientul de dilataţie 


al stratului exterior este mai mic; inelul rămâne 


strâns comprimat, și extremitățile lui se desprind 


greu, și deci coeficientul de dilataţie al stratului: 


exterior este mai mare. 

15, ~ natron [Harponnaa npoGa; natron test;. 
Natron Test; natron test; nâtron próba]. Ind. petr.: 
Probă de control al rafinării fracțiunilor de petrol, 


care consistă în a trata o anumită fracțiune de 
petrol—de cele mai multe ori lampantul — cu o- 


soluție de hidroxid de sodiu, şi în a neutraliza apoi 


această soluție, pentru a pune în libertate acizii 
naftenici conţinuți în fracțiunea analizată. 


15. ~ tehnologică a materialelor. V. sub În-- 
cercare tehnologică. 

17, ~ Trauzi. Expl. V. Încercarea explozivilor 
la lucru mecanic; v. și Mortierul Trauzi. 


18. Probă [npoGa; échantillon; Probestiick, Mu-- 
ster; sample; próba, minta]. 3. Tehn.: Partea din 
materialul unei mostre sau unul dintre obiectele 
mostrei care urmează să se verifice din punctul 
de vedere al anumitor caracteristice. 

Dacă proba se extrage din mostră astfel, încât: 
probabilitatea de a fi conținut în probă să fie 
aceeaşi pentru fiecare obiect, respectiv pentru 
fiecare porțiune de material de masă egală, 
ea se numește probă la întâmplare. Dacă proba e 
luată din mostră în așa fel, încât să reprezinte- 
caracteristicele urmărite ale mostrei şi varianţa lor, 
ea se numește probă reprezentativă sau probă 
martor, Dacă proba e folosită numai pentru compara- 
ție, ca model sau ca referință: pentru un stan- 
dard, pentru o întreagă livrare, pentru un lot sau 
pentru o piesă, ea se numeşte probă etalon —, 
probă de referință sau probă model, 

Dacă o probă, fie din cauza unui defect local 
incidental, fie din cauză că nu a fost luată con- 
form prescripțiilor, nu corespunde condițiunilor- 
de calitate prescrise, ea se numeşte probă ne- 
conformă, probă  defectă sau, uneori, probă 
nereușită. 

O probă luată pentru a se verifica rezultatul 
obținut la încercările efectuate asupra unei alte 
probe din acelaşi lot, se numeşte contraprobă. 
O probă rezultată din amestecul mai multor: 
probe se numește probă medie (v.). 

19, ~ de referință [cnopnaa npoGa; echantil-- 
lon modèle; Modellprobestiick, Modelimuster;. 
specimen; mintadarab]. V. sub Probă 3. 

20. ~ defectă [npoGa c nepberramu; eprou-- 
vette à défaut, échantillon à défaut; fehlerhaftes. 
Probestück; test piece with flaw, sample with: 
flaw; hibaminta]. V. sub Probă 3. 


1, Probă etalon: Sin. Probă de referință |V. sub 
Probă 3. st 

=. ~ la întâmplare [npo6a-na BbI60p; échan- 
tillon au hasard; Stichprobe; hazard taken sample; 
kémlelő proba]. V. sub Probă 3. 

s ~ mare ÎnpoGa roroBoi crain AIA 
MATA; échantillon de metal liquide; Schöpf- 
probe; ladle sample, test sample; merită próba]. 
Metl.: Probă luată din oţelul topit, când este gata 
de turnat în lingotiere, spre a se trimite la 
laboratorul de încercări, în scopul de a i se deter- 
mina compoziția. 

a ~ martor: Sin. Probă reprezentațivă. V. sub 
Probă 3. 

s ~ medie [cpemnaa npoGa; échantillon 
moyen; Durchschnitismuster; average sample; kő- 
z&p próbadarab]. nd. petr.: Probă rezultată din 
amestecul mai multor probe; din fiecare probă 
se ia în amestec o cantitate proporțională cu canti- 
tatea conținută în vasul din care a fost luată proba. 
Prin luarea probelor medii se reduce numărul 
de analize necesare. — Proba medie din rezer- 
voare se poate lua și dela diferite înălțimi; apoi 
se amestecă. — Probe medii se iau numai din 
materiale cari au practic aceleași caracteristice și 
cari, prin amestec, dau un produs care să cores- 
pundă anumitor condițiuni de calitate. 

e ~ mică. Metl.: Probă de oţel peniru în- 
cercările efectuate pe loc, în oțelšrie. (Termen 
de atelier). 

7, ~ model: Sin. Probă de referință. V. sub 
Probă 3. 

s. ~ neturburală, de pământ [nepaccrpoen- 
naa npoGa 3eMuH; échantillon non dérangé de 
sol; ungestârte Bodenprobe; not deranged soil 
sample; nembontoit talajminta]. Geot.: Epruvetă 
de pământ, extrasă direct dintr'un strat de teren 
şi conservată astfel, încât materialul să-şi păstreze 
nealterate, până la încercarea în laborator, umi- 
ditatea și structura pe cari le-a avut în strat. Ser- 
vește la determinarea compresibilităţii, a limitelor 
de plasticitate, a coeziunii şi a altor caracteristice 
ale pământurilor, cari depind de umiditatea și de 
structura materialului. 
reprezentalivă  [npencraBnrenbnaa 
npoGa; échantillon représentatif; reprăsentatives 
Probestiick,  reprăsentatives Muster; standard 
sample; képviselő próbadarab]. V. sub Probă 3. 

10, ~ turburată, de pămâni [paccrpoennaa 
npoGa 3emMJIH;&chantillon dérangé de sol; gestârte 
Bodenprobe; deranged soil sample; felbontott 
talajminta]. Geot.: Epruvetă de pământ, extrasă 
din materialul scos prin foraj dintr'un strat de 
teren, conservată fără precauțiuni speciale, de 
obiceiu în borcane de sticlă etanșe, și la care 
structura și umiditatea naturală a pământului se 
modifică, atât prin extragere, cât și în timpul con- 
servării. Serveşte la determinarea granulometriei 
materialului pământos, a greutăţii specifice, a 
unghiului de frecare și a altor caracteristice cari 
nu depind de umiditatea și de structura mate- 
rialului. 

1, Probă, corp de ~. Rez. mat. V. Epruvetă. 
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12. Probabilitate [Bepoarnocrb; probabilité; 
Wahrscheinlichkeit; probability; próbabilitás, való— 
szinűség]. Mat.: Mărime care serveşte la formu- 
larea legilor -statistice ale fenomenelor cari nu 
sunt univoc determinate prin anumite condițiuni 
experimentale date, și a cărei definiţie se ba- 
zează pe legea empirică a stabilităţii frecvențe- 
lor relative. 

Cazul cel mai simplu este acela în care rezul- 
tatele posibile ale exparienţei, în condițiunile date, 
constitue o mulțime finită de n „evenimente“ 
E, Ep... Ey cari se exclud unul pe altul. Dacă se 
repetă de N ori experiența, menţinând aceleași 
condițiuni experimentale, numărul N; de cazuri 
în cari rezultatul experianței a fost evenimentul E; 
se numește frecvența absolută a evenimentului E; 
în şirul considerat de N experiențe, iar rapor- 
tul N,/N se numeşte frecventa relativă a eveni- 
mentului E; Un nou şir, de N’ exparienţe repe- 
tate în condițiunile date, duce la o nouă frecvenţă 
relativă N;'/N' pentru evenimentul E;, etc. Se 
constată experimental că, dacă numerele N,N,.... 
sunt suficient de mari, frecventele relative N,/N.. 
N;[N",... ale evenimentului E, în șirurile de expe- 
riențe considerate difară foarte puţin între ele 
(legea stabilității frecvențelor relative). Numărul p;o 
către care ar tinde, înir'un anumit sens, frecvența 
relativă N,/N, dacă numărul N de, experiențe 
ar tinde către infinit, se numește „probabilitatea: 
evenimentului E; în condiţiunile experimentale 
date“. 

Probabilităţile pı, pa..., Pp ale celor n eveni- 
mente E,, Eg... Ep în condiţiunile experimentale- 
date, sunt numere cari satisfac relațiile 


(1) O<p;<1; (i=1, 2,3,...,n); 
(2) Pit Pat HPp= 1. 


Calculul probabilităților are ca scop determi-: 
narea probabilităților anumitor evenimente mai 
complexe, din probabilitățile, presupuse cunoscute,- 
ale unor evenimente mai simple. Acest calcul se- 
bazează pe următoarele două legi fundamentale:: 

Legea probabilităților totale: Dacă se consideră 
ca un singur eveniment E, realizarea unuia din- 
tre evenimentele E; , E, ,..., E;, cari se exclud! 
între ele, probabilitatea p (E) a evenimentului E 
este egală cu suma probabilităților p (E;) ale- 


evenimentelor simple E; : 
G) — p(E=p(E;)+...+p(E;) 


Din această lege și din egalitatea (1) se deduce- 
următoarea concluzie importantă: dacă se notează 
cu E” evenimentul contrar evenimentului E, adică 
evenimentul care consistă în nerealizarea nici- 
unuia dintre evenimentele elementare E ; ,....E; 


cari constitue evenimentul E, rezultă p(E)+ p(E')= “A 
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Legea probabilităților compuse: Se consideră 
două evenimente complexe E, și Ea, cari nu 
se exclud. Probabilitatea evenimentului compus, 
“care consistă în realizarea simultană a evenimen- 
telor E, și Ep, este egală cu produsul dintre pro- 
'babilitatea evenimentului E, şi probabilitatea 
evenimentului E, când se ştie că E, a fostrea- 
lizat. În special, dacă cele două evenimente 
sunt independente, adică dacă probabilitatea lui 
E, nu depinde de realizarea sau de nerealizarea 
Jui E,, probabilitatea evenimentului compus este 
„egală cu produsul probabilităților lui E, și Es. — 

Aplicarea acestor legi presupune cunoașterea 
„prealabilă a probabilităților unor evenimente simple. 
"Dacă, în particular, evenimentele simple E,.....E, 
„prezintă o astfel de simetrie în definiţia lor, încât 
„niciunul nu este privilegiat față de celelalte, eve- 
„nimentele se numesc „cazuri“, şi li se atribue, 
fără a recurge la experienţă, probabilități egale. 
Din relaţia (2) rezultă atunci că valoarea comună 
a probabilității cazurilor este 1/n. Dacă se con- 
-sideră apoi un eveniment complex E, echivalent 
cu producerea oricăruia dintre m cazuri, numite ca- 
zuri „favorabile“ ale evenimentului, conform legii 
„probabilităților totale, rezultă p(£)=m/n, adică 
probabilitatea evenimentului E este egală cu ra- 
portul -dintre numărul de cazuri favorabile eveni- 
mentului și numărul total de cazuri posibile. 
Aceasta este definiția clasică a probabilității, care 
presupune însă că s'au putut defini cazurile egal 
probabile.. 

Teorema centrală a calculului probabilităților 
este „legea” numerelor mari. Ea dă justificarea 
teoretică a legii empirice a permanenţei frecven- 
telor relative, și se enunță cum urmează: Fiind 
dat un număr pozitiv s arbitrar de mic, proba- 
bilitatea ca frecvenţa relativă N,/N a evenimen- 
tului E;, într'un şir da N experiențe repetate în 
aceleași condițiuni, să satisfacă inegalitatea 
N, 


+ 


N? 


tinde către unitate, când N tinde către infinit. — 

Concepte importante din calculul probabilităților 
sunt cele de variabilă statistică şi de valoare me- 
die. O mărime variabilă x se numește variabilă 
stațistică,dacă valoarea ei numerică depinde de 
evenimentul E, rezultat într'o experiență definită 
prin anumita condițiuni bine precizate. Dacă sunt 
posibile evenimente E; (i=1, 2,...n) numai în 
număr finit n, variabila este susceptibilă de a lua 
numai n valori X4, xa,...+x, (cari pot fi toate dis- 
iincte, parțial sau complet confundate). Dacă se 
notează cu p; probabilitatea evenimentului E;, va- 
loarea medie a variabilei statistice x este mări- 
mea x, definită prin 


(4) x= Bei Xe 


Evident, sunt satisfăcute relațiile x+y+z...= 
=3+9y+2+... şi C=C, unde C este o mărime 


SE, 


constantă, adică având valoarea C, oricare ar fi 
evenimentul E;. În special, însăși probabilitatea p; 
este valoarea medie a mărimii statistice care ia 
valoarea 1, când evenimentul este E,, și valoarea O, 


când evenimentul diferă de E;. 


Diferența 2;,=x,—x este o variabilă statistică 
numită „abaterea” variabilei x, iar 
3; Xi 
— === 
£ = 
se numește abaterea relativă. Valoarea medie a 
abaterii este nulă. Un rol important îl are abate- 
rea: pătratică medie o, definită prin 
=p; = (ce. 

În Fizică, abaterea pătratică medie a unei mă- 
rimi statistice se numeşte uneori „fluctuaţia” (v.) 
mărimii x. 

În anumite cercetări se consideră și valoarea 
cea mai probabilă a variabilei statistice x, defi- 
nită de aceea dintre valorile posibile x; pentru 
care p; are valoarea maximă. — 


Definiţiile de mai sus se generalizează la cazul 
în care numărul de evenimente posibile este 
infinit. 

Cazul unei infinităţi numerabile E}... Ep... 
nu prezintă nicio particularitate specială, afară de 
aceea că probabilitățile respective p; trebue să 


fie numere nenegative, astfel încât seria 9ip, să fie 
1 


convergentă, şi să aibă suma egală cu unitatea. 

Cazul probabilităților continue sau geometrice 
prezintă o deosebită importanţă practică. Dacă se 
presupune că fiecare eveniment este caracterizat 
prin valoarea numerică a unei variabile x, și că 
valorile posibile ale acestei variabile constitue un 
interval (ahb) pe axa Ox (nu e exclus cazul în 


| care intervalul este o semidreaptă sau dreapta 


întreagă), se definește probabilitatea Pap Ca 
variabila x să ia valori cuprinse în interva- 
lul amf conținut în intervalul aHb. Dacă aH$ 
și BH-H sunt două intervale adiacente, legea pro- 
babilităţilor totale cere ca Pay Pap t Pp,yi Prin 
urmare, probabilitatea este o funcțiune aditivă de 


interval. În special, este iritaresant cazul în care 
există limita 


această limită se numește densitatea de pro- 
babilitate în punctul œ din intervalul aHb. Atunci 
probabilitatea pap se poate pune sub forma 


B 
Pas) P(x) dx. Funcțiunea P(x), definită în 
a 


intervalul aHb se numește și legea de distribuție 
(sau de repartiție) a variabilei x. Uneori, se 


z 
numeşte astfel integrala $ P(x)dx, adică proba- 
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bilitatea ca variabila să aibă o valoare mai mică | sample taking; probavetel]. Tehn.: Operaţiune sau 


decât x. 
} Funcțiunea P (x) satisface condiţiunea de pozi- 
tivitate P(x) >0 și condițiunea de normare 

b 


| P(x)dx=1. 


Valoarea medie a unei funcțiuni f de variabila x 
este dată de b 


Fa F Pl) dx. — 


O lege de distribuție care se întâlnește în 
multe aplicații practice este legea normală (legea 
lui Laplace, legea lui Gauss): 

SE S 

Bislig 20 
V2no: 
semnificația parametrilor a și o fiind: a, valoarea 
mijlocie a variabilei x (deci x—a este abaterea), 
iar o, abaterea pătratică medie. 

Generalizarea la cazul în care mulţimea eveni- 
mentelor formează o multiplicitate cu mai multe 
dimensiuni, astfel încât fiecare eveniment să poată 
fi caracterizat prin valorile numerice ale mai mul- 
tor variabile x, y..., e imediată. 

1. Probabilitate a posteriori [anocrepnopnaa 
BEpOATHOCTb; probabilité à posteriori; a posteriori 
Wahrscheinlichkeit; probability a posteriori; á pos- 
teriori prâbabilitâs]: Probabilitatea ca o variabilă x, 
dintr'o serie de variabile dependente x,,...,x, să ia 
olanumită valoare dintre valorile 'posibile a,,....a, 
când se cunosc valorile luate de celelalte varia- 
bile x,,..., Xp: 

2 ~ a priori [anpHophaa BepoATHOCTb; 
probabilité à priori; a priori  Wahrschein- 
lichkeit; probability a priori; á priori probabilităs]: 
Probabilitatea ca o variabilă x, dintr'o serie de 
variabile dependente x,,...,x,, să ia o anumită 
valoare dintre valorile posibile a,,... „ay. când nu 


P(x)= 


se cunosc valorile luate de celelalte variabile 


Ai pei daca 

s. ~ condițională [o6ycnoBnennaa Bepoar- 
HOC b; probabilité conditionnelle; bedingte Wahr- 
scheinlichkeit; conditional probability; feltételes 
valószinűség, kondiciónált probabilitás]: Probabi- 
litatea ca o variabilă x, dintr'o serie de varia- 
bile dependente x*,,...,x, să ia o anumită va- 
loare dintr'o serie de valori posibile agr ây 
după ce unele dintre variabilele x,,....x,., au în- 
deplinit anumite condițiuni. 

4. Probar [oGpaznoBbiii karanor; collection 
de dessins; Probenbuch, Musterbuch; specimen 
book; prâbakânyv, mintakânyv]. Arte gr.: Carte 
de modele de flori de literă sau de semne tipo- 
grafice, și de imprimate executate într'o tipografie. 

s. Probe, basin de ~: Sin. Basin Froude. V. 
Basin de probe. 

s. Probelor, luarea ~ [orő6op npo6; prâle- 
vage des échantillons;  Probenentnehmung; 


grup de operațiuni cari sə fac pentru a alege o 
probă în aşa fel, încât să se aibă siguranța că 
proba aleasă corespunde scopului. 

1, Problemă [npoGnema; problème; Aufgabe; 
problem; feladat]: Întrebare încă nerezolvată, 
căreia i se caută o soluție. 

s. Proboscidiene: Ordin de mamifere erbivore 
gigantice, cari au apărut din Eocen. Acestui or- 
din îi aparțin genurile fosile Dinotherium, Mas- 
todon, cum și Elephas fosil și actual. 

s. Procedeu [cnoco6; procédé; Verfahren; 
process; eljárás]. Tehn.: Mod sistematic de exe- 
cutare a unei operațiuni sau a unui proces tehnolgic. 

10. ~ Cardox. V. Cardox. 

u. ~ Ehrhard. Metl. V. Ehrhard, procedeul ~. 

12, ~ Lebedev [cnoco6 qebeneBa; procédé 
L.; L. Verfahren; L. 's process; L. eljárás]. Ind. 
chim. sp.: Procedeu prin care se obține butadiena, 
necesară fabricării cauciucului sintetic, din alcool 
etilic, prin încălzire la 350-::450°, în prezența 
unor catalizatori (AlO; şi ZnO), deshidratanți și de- 
hidrogenați. Reacția principală a procedeului este: 

2 CH;CHOH = 2 HO +H: +C,He. 

13. ~ Lermontov [ecnoco6 JIepMOHTOBA; pro- 
cédé L.; L. Verfahren; L. 's process; L. eljárás]. 
Metl.: Procedeu mecanic pentru micșorarea sau pen- 
tru eliminarea retasurilor, a segregațiilor și a inclu- 
ziunilor (nemetalice sau gazoase) din lingourile de 
oțel calmat, folosind forţa inerţială. Procedeul con- 
sistă în scuturarea lingotierei cu oțel topit, care este 
ridicată de pârghia unui dispozitiv (acționată de un 
electromotor, prin intermediul unei came) și lăsată să 
cadă liber pe un postament (v. fig.). 


Capac pentru apli- 
carea procedeului 
Slavianov, 

1) lingotieră; 2) ca- 
pac; 3) electrod; 
4) dispozitiv de re- 
glare apcziţielelec- 


Dispozitiv de ridicare pentru apli- 
carea procedeului Lermontov. 
1) lingotieră; 2) pârghle de ridicare, 
acționată prin intermediul unei 
came; 3) postament de clocnire. trodului, 

14, ~ Mannesmann [cnocoő Mannecmanna; 
procédé M.; M. Verfahren; M.'s process; M. el- 
járás]. Metl.: Procedeu de găurire a biletelor de 
oțel cu diametru mai mic decât 600 mm, prin 
laminare la un laminor perforator cu cilindri oblici 
(v.), calibrați (cu două porțiuni tronconice, racor- 
dale la baza mare printr'o porțiune cilindrică). 
Laminorul poale avea doi sau tre! cilindri ale 
căror axe se încrucișează sub un unghiu de 3:::10*; 
cilindrii se rotesc în același sens. În timpul operațiunii 
de laminare, găurirea se produce prin întinderea 
straturilor superficiale, iar pereții găurii eboșei 
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sunt neteziți grosolan de un mandrin (dorn) men- 
ținut în axa ei printr'o prăjină împinsă hidraulic. 

1, Procedeu Martin. Meti. V. Martin, procedeu ~. 

2, ~ metaloceramic. Meti. V. sub Metalo- 
ceramică. 

s. ~ metalurgic. V. sub Metalurgie și sub 
Siderurgie. 

4. ~ prin cimeniare [Cnoco6 nocpencTrBOM 
WeMmeHTramun; procédé par cimentation; Zemen- 
tierverfahren; cementing method; cementâlâsi eljá- 
râs]. Cs., Fund. V. sub Cimentare. 

s. ~ prin congelare. Cs., Fund. V. Congelare, 
procedeul prin ~. 

e. ~ Slavianov [cnoco6 cuaBanoBa; pro- 
cédé S.; S. Verfahren; S.'s process; S. eljárás]. 
Meti.: Procedeu electrotermic pentru micșorarea 
retasurilor şi a incluziunilor din lingourile de oţel 
calmat, prin transmiterea unei cantități suplemen- 
tare de căldură materialului topit din maselota 
lingotierei, spre a se menţine materialul pentru 
mai mult timp lichid, şi a-i permite să elimine 
materialul străin. Procedeul e folosit numai la 
lingouri de dimensiuni mari, aplicând peste lin- 
gotieră un capac metalic, prin care este introdus 
un electrod cu poziţia reglabilă în înălțime; arcul 
electric se formează între electrod și suprafața 
liberă a maselotei (v. fig. p. 923). 

7. ~ Talbot [cnoco6 TaunGora; procédé T.; 
T. Verfahren; T.'s process; T. eljárás]. Metl. V. 
sub Martin, procedeul ~. 

s. ~ Thomas. Metl. V. Thomas, procedeul ~. 

s. Procent [npomenT; pour cent; Prozent; per 
cent; százalék]: A suta parte. Sin. Sutime. 

10, ~ construibil [nocrpoennaa nilomanb; 
surface construible; bebaubare Flăche; surface on 
which it can be constructed; bespithetă felűlet]. 
Urb.: Porțiunea din aria unei parcele, exprimată 
în procente din aria ei totală, pe care este per- 
mis să se construiască, după prevederile regula- 
mentelor de construcţii. Procentul construibil 
depinde, în general, de clasa de construcție în 
care este cuprinsă parcela respectivă. Sin. Supra- 
față construibilă. 

11, ~ de apăsare a saboților. V. Frânare, coe- 
ficient de ~. 

12, ~ de armare [nNponeuT apMuHpoBanua; 
procentage d'armature; Bewehrungszahl; reinfor- 
cement percentage; vasbetstesi szám]. Bet.: Însu- 
titul raportului dintre secțiunea armaturii longitu- 
dinale (9,) și secţiunea utilă a betonului (9,) 


dintr'o piesă de beton armat: 


9, 
B z 100. 

Valoarea procentului de armare trebue să fie cu- 
prinsă între anumite valori limită, minime și maxi- 
me, stabilite .prin prescripții, pentru fiecare tip 
de element de construcție, în funcțiune de marca 
betonului, de limita de curgere a oțelului din 
care este făcută armatura, de coeficientul de 
siguranţă, de modul cum e solicitată piesa, etc. 

12, ~ de condiţionare [nponenr BJIAKHOCTH; 
regain; Reprise; reprise; reprize, kondizionâlăsi 


szám]. Ind. text.: Umiditatea procentuală oficia? 
admisă, proprie fiecărei fibre textile. Sin. Repriză- 

Procentele de condiţionare pentru diferitele 
materiale sunt: Bumbac, vigonie, 8,5%; lână spălată 
la darac și lână regenerată prin destrămare, 17%; 
celelalte păruri animale, incluziv semitortul și tortul 
de lână pieptenată, 18,25%; in, cânepă, ramie, 12%; 
iută, 13,75%; amestecuri de lână și de bumbac, 
10%; mătase naturală și artificială 11 % ; amestecuri 
de mătase cu lână sau cu bumbac 16%; fire 
de hârtie 15%. 

13, ~ de frânare. V. Frânare, procent de ~. 

14. Proces [npomecc; processus; Prozeb; pro- 
cess; folyamat]. Tehn.: Şir de operaţiuni sau de feno- 
mene, prin care se efectuează o lucrare (de ex. 
proces de producţie, proces tehnologic), o trans- 
formare de stare fizicochimică (de ex. proces 
chimic, proces termic, proces electrochimic, etc.), 
sau un serviciu (de ex. proces de transport). 

15. Proces chimic [xuMmnuectuiă nponecc; pro- 
cessus chimique; chemisches Prozeb; chemical 
process; vegyi folyamat]: 1. Proces tehnologic care 
consistă în reacţii chimice. — 2. Reacţie chimică (v.). 

18. Proces de fabricație (nponece daGpu- 
KaNHH; processus de fabrication; Fabrikations- 
prozeb; manufacturing process; gyártási folyamat]. 
Proces de producţie (v.) prin care se obține un 
produs fabricat. 

Exemplu: 

17, ~ de fabricație a becurilor cu incandes- 
cență [nponece þaőpakanmu namnouer Ha- 
KAJHBaHHA; processus de fabrication des am- 
poules à incandescence; Glihbirnen-Fabrikati- 
onsprozeb; incandescent bulb manufacturing pro- 
cess; izz6lâmpa-kârte gyártási folyamata]: Totali- 
tatea formată de procesele tehnologice realizate 
pentru fabricarea semifabricatelor din cari e com- 
pus becul cu incandescență, de procesele de 
asamblare a acestor elemente semifabricate, de 
procesele de transport și control al materiei prime, 
de pregătire și deservire a fabricației, de control al 
semifabricatelor și al fabricatelor,de ambalare și 
expediere a fabricatelor. 

Principalele procese tehnologice și principalele 
operaţiuni izolate cari fac parte din procesul de 
fabricaţie a becurilor cu incandescenţă, compuse 
din filamentul în spirală, electrozi și suporţi, bulb 
(balon de sticlă), soclu, sunt: fabricarea filamen- 
tului, fabricarea electrozilor, fabricarea suporților, 
getterizarea, fabricarea balonului de sticlă, fabri- 
carea soclului, diferitele procese de asamblare, 
de evacuare, ardere, control și ambalare. 

În procesul de fabricație, succesiunea proce- 
selortehologice de fabricaţie, a diferitelor operaţiuni 
izolate șia operaţiunilor de asamblare este următoarea: 

Procesul tehnologic de fabricație a filamen- 
tului. Corpul incandescent al lămpii e constituit 
din fir de aliaj de wolfram (numit, de obiceiu, 
filament de wolfram) a cărui compoziţie variază 
cu tipul lămpii (wolfram cu toriu, pentru lămpi cu 
vid; wolfram cu toriu și cu bioxid de siliciu, 
peniru lămpile rezistente la trepidații; wolfram 
cu bioxid de siliciu, pentru lămpile cu filament 


dublu spiralizat; wolfram cu oxid de aluminiu și 
bioxid de siliciu (penttu lămpile de puteri mari). 
Filamentul de wolfram se fabrică prin concreționarea 
pulberii de wolfram metalic, obținută prin redu- 
cerea la cald, în hidrogen, a trioxidului de wolf- 
ram, urmată de ciocănirea și de trefilarea, întâi 
la cald și apoi la rece, prin filiere de diamant, 
a barelor obținute. Lungimea și diametrul firului 
fiecărui tip de lampă sunt calculate în funcţiune 
de tensiunea de serviciu, de intensitatea curen- 
tului absorbit, de durată și de pierderi calorice. 
Deoarece pentru lămpile de uz normal lungimea 
firului de aliaj de wolfram necesar este în medie 
de 90 cm, firul se spiralizează pentru a înlătura 
dificultățile de montare și pentru a reduce, în ca- 
zul lămpilor cu gaz, pierderile de căldură, 


Maşină de spiralizat firul de wolfram (schemă). 
1) bobină cu fir-suport de molibden; 2) rolă de ghidare; 
3) roałă de curea de antrenare; 4) cap de spiralizare; 5) bo- 
bină cu fir de wolfram; 6) dispozitiv de ghidare și tensio- 
nare; 7) bobină pentru firul spiralizat. 

Spiralizarea se efectuează pe mașina de spira- 
lizat (v. fig. A), prin combinarea mişcării de ro- 
taţie a firului de wolfram cu mișcarea de trans- 
laţie a firului de molibden care alcătuește su- 
portul spiralei (firele de molibden se obțin prin 
operațiuni mecanice și metaloceramice analoage 
celor folosite pentru fabricarea firelor de wolfram). 
Mașina de spiralizat e compusă din următoarele 
piese: arborele principal; capul de spiralizare, cu 
orificiul de ghidaj al firului de molibden; bobina 
cu fir de wolfram, așezată excentric pe capul de 
spiralizare; bobina de fir de molibden și cea de 
fir spiralizat. 

Mașina antrenată de un motor electric pune în 
mișcare de rotație capul de spiralizare, simultan 
cu bobina de fir spiralizat. Firul de molibden se 
desfășură de pe bobină prin interiorul capului de 
spiralizare, fiind antrenat, cu o vitesă de trans- 
laţie reglabilă, de bobina pentru fir spiralizat. 
Firul de pe bobina de wolfram este înfăşurat pe 
firul de molibden, de capul de spiralizare. Pasul 
şi diametrul elicei se aleg în funcţiune de: dis- 
tanța dintre susținătorii filamentului, posibilitatea 
de încâlcire a lui în ambalaj, calitatea firului de 
wolfram și precizia maşinilor de spiralizare. Spira- 
lizarea se poate face continuu sau cu întreru- 
peri, intervalul dintre două elice consecutive fiind, 
în acest din urmă caz, nespiralizat. 

Spiralele duble se obțin pe aceeași mașină, 
spiralizând, pe o inimă de molibden mai groasă, 
un fir de wolfram simplu spiralizat, obținut ca 
'mai sus. Dubla spiralizare prezintă avantajul con- 
centrării firului de wolfram într'un volum mai mic, 
decât simpla spiralizare, reducând pierderile de 
căldură și ridicând eficacitatea luminoasă a lămpii 
pentru o aceeași putere, la tensiune de alimen- 
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tare . dată.. “Avantajul dublei spiralizări se face 
simțit gara la puteri inferioare sau egale cu 100W. 

Firul de wolfram spiralizat, care are tendința 
de a se desrăsuci, datorită tensiunilor proprii pro- 
duse prin spiralizare, este recopt într'un cuptor 
cu circulație de hidrogen sau cu un amestec de 
azot și hidrogen umed, -pentru degazare și pen- 
tru înlăturarea tensiunilor; în același timp se arde 
şi stratul de grafit superficial rămas dela trefilare. 
După trecerea prin cuptor, firul spiralizat este 
tăiat la lungime potrivită, prin înfășurare pe un 
cilindru de perimetru cunoscut, secționat după o 
generatoare, sau la locurile de întrerupere a spi- 
ralizării. Inima de molibden e îndepărtată prin 
disolvare la cald într'un amestec de acid azotic 
și acid sulfuric, care nu atacă wolframul; mate- 
rialul spiralizat rezultat este decapat într'o soluție 
de hidroxid alcalin, spălat în apă curgătoare și 
uscat. Înainte de ambalare, filamentele sunt veri- 
ficate la microscop. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a elecirozi- 
lor și de fixare a filamentului pe electrozi. Fila- 
mentul spiralizat este prins la capete în câte un 
electrod care conduce curentul electric dela so- 
clul lămpii. Partea electrodului din interiorul ba- 
lonului de sticlă al lămpii poate fi de cupru (în 
cazul lămpilor de vid) sau de nichel, metal Mo- 
nel sau oțel nichelat (în cazul lămpilor umplute 
cu gaze inerte); partea electrodului care se 
leagă cu soclul lămpii este de cupru; aceste două 
capete ale electrodului sunt asamblate, prin su- 
dură, cu o sârmă de dumet (sârmă de aliaj cu 42%, 
fier și 58%, nichel, placată cu o cămaşă de cupru), 
pe suprafața căreia este depus un strat de borax 
și care are același coeficient de dilataţie radială 
ca și sticla de plumb cu care se sudează. Elec- 
trozii se fabrică la o mașină automată, care exe- 
cută tăierea sârmelor la lungimea necesară și, 
simultan, cele două suduri, cu ajutorul unor fla- 
cări oxihidrice. 

Elecirozii se montează în interiorul lămpii, în 
piesa numită suport (picioruș), ceea ce se reali- 
zează prin asamblarea electrozilor cu trei piese 
de sticlă, cari sunt: discul (degetarul sau farfurioara) 
fabricat la mașini automate, din țeavă calibrată de 
sticlă, prin evazare la cald la unul dintre capete și 
prin tăiere la rece sau la cald la celălalt capăt; 
țeava de evacuare și bastonașul (v. 1 fig. B). 
Aceste piese sunt confecţionate din sticlă cu un 
conţinut de cca 30% oxid de plumb, care dă sticlei 
o conductibilitate electrică la cald, mică. Proce- 
sul de asamblare a elementelor componente ale 
becului cu vid se efectuează la o maşină auto- 
mată cu mai multe posturi de lucru. Maşina are 
un carusel (masă de lucru orizontală, rotitoare) 
care poartă, la intervale egale, în posturile de 
lucru, o serie de forme; fiecărei forme îi cores- 
punde o pereche de arzătoare de gaz fixe (nu- 
mite focuri), alimentate cu un amestec de gaz 
metan sau de gaz de iluminat și aer. Formele 
se opresc succesiv în fața fiecărei perechi de 
focuri, mișcarea caruselului fiind sacadată, În prima 
formă, în fața căreia nu se găsesc focuri, se intro- 
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duc pe rând discul, bastonașul, tubul de eva- |lidară cu forma, presează sticla, dându-i forma 
cuare și electrozii (v. 2, fig. B). Acest ansamblu |de lopăţică (v. 4, fig. B). La mișcarea următoare 
rece întâi prin fața unei perechi de flacări |a caruselului, ansamblul se găsește din nou în 


Schema proceselor de asamblare a pieselor unul bec cu incandescenţă. 
1) piesele componente ale electrozilor și ale suportului (picloruș); 2) asamblarea suportului; Y3) încălzire pentru forma- 
rea suportului; 4) formarea suportului în formă de lopăţică, cu ajutorul cleștelor; 5) străpungerea] unei; găuri în dreptul 
tubului de evacuare; 6) suport format; 7) fixarea susținătoarelor de molibden; 8) montarea filameniului splralizat; 9) pregă- 
tirea suportului și a balonului pentru asamblare; 10) încălzirea balonului pentru lipirea cu discul; 11) lungirea și 
strangularea gâtului balonului; 12) lipirea balonului cu discul suportului; 13) desprinderea gâtului de balon; 14) bec în- 
cheiat, pregătit pentru evacuare; 15) bec evacuat, cu tubul de evacuare obturat; 16) bec cu soclul fixat; a) tub calibrat; 
b} tub evazat (degetar sau disc); c) tub de evacuare; c') tub de evacuare obturat; d) bastonaș; d”) bastonaș turtit; e) elec- 
trod; e') cupru; e”) dumet; e'™') nichel, cupru sau metal Monel; f) suport format, cu degetarul turtit; g) susținător; 
h) cârlig; ï) filament spiralizat; j) bulb (balon) cu gât; k) bulb, după detașarea gâtului; k') gât detașat; 1) soclu; m) bec 
de gaz; n) cleşte de turtit degetarul; o) lumânare; p) aer comprimat insuflat. 


cari preîncălzesc materialul. Următoarea pereche, | faţa unei perechi de flacări, și un curent de aer 
de flacări, mai puternice, topeşte sticla discului, | insuflat prin tubul de evacuare străpunge un ori- 
a ţevii de evacuare şi a bastonașului în regiunea | ficiu în regiunea muiată a sticlei, făcând să co- 
corespunzătoare dumetului (v. 3, fig. B). Când | munice tubul de evacuare cu una dintre fetele lo- 
sticla-a devenit plastică, o pereche de cleşte, so- | păţelei (v. 5, fig. B). Suportul mai rămâne câtva 


timp în faţa flacărilor, pentru ca marginile ori- 
țiciului să se rotunjească, suportul căpătând astfel 
forma definitivă, și trece apoi în faţa unei perechi 
de focuri mai slabe, care menține sticla caldă 
pentru procesul de răcire lentă care urmează. 
Pentru răcire lentă, suporții sunt introduși într'un 
cuptor cu gradient de temperatură, pentru a evita 
tensiunile cari s'ar produce în sticlă prin trecerea 
prea repede dela temperatura cu care suportul 
este scos din mașină, la temperatura ambiantă. 
Suporţii, răsturnați cu 180°, pătrund numai cu 
lopățica şi bastonașul în cuptorul pe care-l străbat 
pe bandă mobilă. În cuptore arde o serie de fla- 
cări cari se răresc pe măsură ce suportul se 
apropie de ieșirea din cuptor. Vitesa de înaintare 
a suporților depinde de temperatura cuptorului. 

Controlul suporţilor la tensiuni proprii se efec- 
tuează la polariscop; privită în lumină polarizată, 
între nicoli încrucişaţi, printr'o lamă sfert de undă 
cu tentă sensibilă, lopăţica nu trebue să schimbe 
apreciabil colorația inițială purpurie a câmpului 
vizual. i 

Pentru ancorarea spiralei și pentru a da o anu- 
mită formă corpului incandescent, se înfig în 
bastonașul de sticlă al suportului o serie de sus- 
ținătoare de molibden, fie manual, fie la o mașină 
automată (firul de molibden trebue să fie des- 
tul de gros pentru a putea susține spirala și 
pentru a nu intra între spirele ei, dar nu prea 
gros, pentru a nu răci prea mult locul de contact). 
În maşinile automate cari montează și spirala, 
suportul se așază, cu bastonașul în jos, pe un 
caruse| care se oprește succesiv în diferite pos- 
turi de lucru. Spirala este prinsă, prin aspirație, 
de două brațe cari o așază cu capetele în inte- 
riorul cârligelor cu cari se termină electrozii. 
Cârligele sunt strânse mecanic, asigurând astfel 
contactul electric cu exteriorul lămpii. Apoi su- 
portul se oprește în fața unor focuri cari înmoaie 
sticla dela capătul bastonașului. Când sticla este 
moale, suportul coboară printr'o mișcare pe ver- 
ticală, astfel încât porțiunea de sticlă înmuiață să 
intre într'o formă în care se găsesc capetele unor 
fira de molibden (v. 7, fig. B). Prin răcire, sticla 
înglobează în masa ei aceste fire. Ridicarea su- 
portului și, deci, a bastonașului al cărui capăt are 
acum forma unei perle cu firele de molibden 
înfipte în ea, coincide.cu mișcarea unui dispozi- 
tiv care taie aceste fire la o anumită distanță de 
perlă. Spirala este apoi aranjată automat în drep- 
tul firelor de susținere, cari sunt inelate, în jurul 
spiralei, de un alt dispozitiv al mașinii (v. 8, fig. B). 
Unele mașini execută numai operațiunea de înfi- 
ger eși efectuare a inelării, montarea spirale itre- 
buind să se facă ulterior, manual. 

Suporţii cu spirala montată sunt trecuţi la gette- 
rizare, care consistă în acoperirea spiralei cu o 
suspensie, în alcool, de fosfor roșu (la lămpile cu 
gaz) sau de fosfor roșu și criolit (la lămpile de 
vid). Cantitatea de fosfor depinde de tipul de 
lampă, ea fiind mult mai mare pentru lămpile de 
mică putere. Getterizarease execută, fie automat, 
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Operaţiunea următoare este asamblarea suporţi-- 


lor- baloanelor, cari se fabrică din sticle de tipul: 
borosilicaților de sodiu, de potasiu, calciu şi magne- 
ziu, cari au o bună rezistență mecanică și chi- 
mică și un coeficient de dilataţie egal cu cel al 
sticlei de plumb folosite la confecţionarea supor- 
tului. Baloanele se fabrică, fie manual (din oală), 
fie automat (din vană), prin suflare în forme. Pro-- 
ducția automată este condiționată de o producţie 
în cantitate mare. 

Îndepărtarea prafului și a eventualelor depozite 
organice din interiorul baloanelor se face prin» 
spălarea automată sau manuală cu o soluție apoasă 
de 1:::5% acid clorhidric, la temperatura de 
40» - 50°. Urmează spălarea energică cu apă de 
apeduct și uscarea baloanelor, așezate cu gura 
în jos, într'o cameră la 30°, sau prin suflarea 
unui curent de aer cald și uscat. Înainte de a 
intra în procesul de producţie, baloanele se 
stampilează pe calotă cu o cerneală pe bază de 
oxid de argint și borat de plumb. 

Baloanele și suporții se asamblează la mașina 
de încheiat, care se compune dintr'un carusel cu 
o serie de forme (numite lumânări) în cari se- 
introduce suportul așezat centric față de un dis- 
pozitiv care susține balonul (v. 9, fig. B). Ca și 
la maşina de confecționat suporţi, caruselul se 
mișcă sacadat în fața unor perechi de arzătoare 
fixe, a căror înălțime este astfel aleasă, încât 
flacările să atingă balonul în regiunea discului 
(v. 10, fig. B). În mişcarea succesivă în fața focu- 
rilor, sticla balonului se înmoaie și, din cauza 
greutăţii proprii a gâtului de sticlă rămas dede- 
subtul regiunii încălzite, sticla se lungește și se 
strangulează, tinzând să atingă marginea discului. 
(v. 11, fig. B). Sticla de plumb a discului, având 
un punct de inmuiere mai jos decât cel al balo-- 
nului, este și ea moale în acest stadiu, deși nu 
este încălzită direct. În ultimele focuri, sticla balo- 
nului se sudează cu discul (v. 12, fig. B), după 
care un curent de aer cald, suflat între disc și 
marginea lumânării, care sprijine discul, rupe 
sticla puternic încălzită sub disc, separând gâtul 
balonului de restul ansamblului (v. 13, fig. B). 
Sudura mai rămâne câtva timp în foc, pentru ca 
să i se rotunjească marginile. 

Becurile încheiate (v. 14, fig. B) sunt supuse 
pompării la mașini automate, sau cu dispozitive 
manuale. Operaţiunea de pompare urmărește 
evacuarea aerului din balonul cu filament, cum 
și a gazelor și a vaporilor adsorbiţi pe suprafeţele 
de sticlă interioare. Evacuarea se face cu ajutorul 
unor pompe rotative cu uleiu, legate, în cazul pom- 
pării automate, de un dispozitiv cu carusel. Caru- 
selul poartă o serie de locașuri de cauciuc, în 
cari se introduc tuburile de evacuare. Locașurile 
sunt puse în legătură cu pompele rotative, prin 
intermediul unei valve rotitoare în plan. În timpul 
rotirii caruselului, se realizează succesiv etanşarea 
tubului de evacuare față de atmosfera înconjură- 
toare și legătura dintre balon și pompele cari dau 
un vid din ce în ce mai înaintat. Eliminarea ga- 


pe mașina de montat automat spirale, fie manual. | zelor şi a stratului de apă adsorbit pe sticlă se 


“928 


face încălzind lămpile, in timpul pompării, într'un 
«cuptor de degazare. Temperatura cuptorului este 
menţinută astfel încât sticla să nu se înmoaie și 
fosforul depus pe spirală, la geitterizare, să nu se 
evapore, Când vidul este atât de inaintat, încât 
în câmpul unui generator de înaltă frecvenţă, 
„pus în legătură cu unul dintre electrozii lămpii, nu 
se mai observă decât slabe efluvii albăstrui sau 
-o slabă fluorescență a sticlei, lampa poate fi în- 
-chisă, încălzind tubul de evacuare al lămpii, până 
-când, sub acțiunea presiunii atmosferice, lumina 
“+ubului se închide. Atunci lampa este ridicată și 
separată de restul tubului de evacuare care rămâne 
în carusel (v, 15, fig. B). 

În ultimele faze, procesul de asamblare a lăm- 
¿pilor cu gaz diferă de cel din primul proces. În 
cazul lămpilor cu gaz, acestea trec, după ieșirea 
-din cuptorul de degazare și după controlul vidu- 
lui, prin fața unor orificii prin cari se suflă aer 
rece. Abia după răcire lămpile se umplu cu gaz 
(75% argon, 25% azot), la o presiune puțin mai 
joasă decât cea atmosferică, și se desprind de 
„pe pompă ca și lămpile de vid. 

Gazele de umplere comprimate, livrate în bu- 
“telii, conţin impurități, ca oxigen, vapori de apă, 
hidrocarburi, bioxid de carbon, hidrogen sulfurat, 
-cari sunt foarte dăunătoare bunei funcţionări a 
-lămpii. Conţinutul în impurități nu trebue să de- 
păşească o sutime de procent și, de aceea, gazele 
-trebue purificate. Înainte de purificarea propriu 
-zisă, gazele sufer — la nevoie — o spălare în 
butelii, pentru îndepărtarea cantităților mai mari 
de oxigen, care se efectuează prin introduce- 
“rea în butelie a unei soluţii de hiposulfit de 
-sodiu, care reduce proporția de oxigen la cel 
mult 0,3%. Pentru purificare, butelia se leagă, 
prin intermediul unui reductor de presiune, cu 
“un cilindru în care se găsește oxid de cupru. 
Acest cilindru este încălzit electric, tempera- 
“tura fiind controlată de un pirometru. Hidro- 
-carburile sunt oxidate, formând apă și bioxid 
-de carbon. Gazul trece în alt cilindru, similar cu 
primul, umplut cu așchii de cupru. Aici sunt 
„reținute, la cald, urmele de oxigen și de sulf, 
apoi gazul trece în butelia umplută cu var natro- 
nic, unde gazul este purificat de cea mai mare 
parte din vaporii de apă şi de bioxid de carbon. 
„În bateria de vase cari conţin hidroxid de po- 
tasiu sunt reținute bioxidul de carbon și apa; în 
-vasele de spălare cu acid sulfuric concentrat sunt 
-reţinute urmele de apă, iar în vasele umplute cu 
„pentoxid de fosfor se asigură uscarea perfectă a 
gazelor. Gazele ieșite din purificator sunt con- 
-duse la pompe. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a soclurilor. 
“Lampa evacuată sau umplută cu gaz trebue echi- 
pată cu un soclu, pentru a putea fi racordată 
“la izvorul de alimentare cu energie electrică. Soclul 
lămpilor cu incandescență poate fi confecționat 
«din alamă, din cupru, tablă de fier galvanizată sau 
nichel. Fabricarea soclurilor se face prin pre- 
sarea și ambutisarea tablei cu grosimea de 0,2 mm, 
“fazele de prelucrare fiind: prima tragere la presă; 


tragerea de lungirea; îndreptarea marginii cupei; 
decuparea unei rondele din fund; filetarea prin 
presare; fixarea masei 

izolante care poartă 
rondela de contact D | 
(v. fig. C). Masa izo- | LU 
lantă care leagă ron- + 3 
dela da contact a 

soclului cu corpul 

soclului poate fi de 

sticlă cu oxid de & 

plumb sau de man- 5 6 
gan, cari îi dau bune Fazele de prelucrare a soclului] 
proprietăti de izolație. metalic pentru becuri. 
Asamblarea sti- 1) cupă '(cllindru) după prima 
clei cu piesele meta- tragere; 2) cupă după tragerea 
lice se face prin pre- de lungire; 3) cupă cu marginea 
sare la cald, sticla dreaptă; 4) cupă cu fundul de- 
fiind introdusă în so- cupat; 5) cupă cu mantaua file- 
clu în stare plastică. tată; 6) soclu, 


Soclurile pentru lămpi 

de putere mare au masa izolantă de porțelan; 
asamblarea se face mecanic sau prin chituri 
speciale. 

Procesul de asamblare a becului cu soclul, 
Soclurile sunt asamblate cu becurile evacuate sau 
cu cele umplute cu gaz într'o maşină de soclat, 
care are un carusel cu mers continuu, care con- 
ține o serie de locașuri în cari se poate fixa 
soclul umplut în prealabil cu o pastă pe bază de 
rășini artificiale polimerizabile (bachelită A ). Ba- 
lonul lămpii este ținut presat pe soclu, în timp 
ce acesta este încălzit din exterior, trecând în 
dreptul unui șir de flacări, şi rășina, și, deci, şi 
pasta, se întăresc prin polimerizare. Pentru contro- 
lul operațiunii se adaugă pastei un colorant a cărui 
coloare virează la temperatura de polimerizare a 
răşinii. După asamblarea soclului cu balonul, elec- 
trozii, dintre cari unul trece prin pastă între balon 
și soclu, iar celălalt, printr'un orificiu din centrul 
rondelei de contact, se lipesc cu staniu sau 
cu aliaje de cadmiu (în cazul lămpilor de puteri 
mari), sau se sudează la soclu (v. 15 şi 16, fig. B). 

Operaţiunea de ardere (clean-up) are drept 
scop asocierea chimică sau fizică a urmelor de 
gaze de orice fel, rămase după procesul de eva- 
cuare în lămpile cu vid, sau a urmelor de gaze 
dăunătoare din lămpile de gaz, într'un depozit ale 
cărui proprietăţi fizice și chimice să nu dăuneze 
bunei funcţionări a lămpii (combinare cu wolframul, 
înnegrirea sticlei, etc.). Când lampa încheiată şi 
pompată este supusă la o tensiune suficientă 
pentru ca filamentul să atingă temperatura de 
vaporizare a fosforului roşu, depus în operaţiunea 
de getterizare, acesta se combină cu resturile de 
gaze chimic active rămase în lampă sub formă 
de compuși solizi. În același timp se produce în 
vaporii de fosfor și în celelalte gaze, o descărcare, 
vizibilă la lămpile cu vid, între cei doi electrozi 
supuși la diferența de potenţial electric aplicată 
lămpii. Această descărcare este însoțită de absorp- 
ţia fizică a gazelor în depozitul de fosfor galben 
care se depune pe pereții de sticlă. Procesul 


descris mai sus se produce pe o mașină con- 
stând dintr'un carusel cu mișcare sacadată. Lăm- 
pile fixate pe carusel sunt alimentate, pe măsură 
ce înaintează, cu tensiuni crescânde, ajungând 
până la 140% din tensiunea nominală a lămpii. 
Apoi tensiunea scade la 120% din tensiunea no- 
minală și se menţine la această valoare până la 
scoaterea de pe mașină. Deoarece descărcarea 
luminescentă are tendinţa de a trece în arc care 
ar duce la distrugerea lămpii, curentul prin lampă 
este limitat în exterior prin transformatoare cu dis- 
persiune magnetică sau prin rezistențe în serie 
cuslampa. 

Operațiunile de control. După operaţiunea 
de ardere, becurile sunt supuse unui control de 
asamblare. Pentru aceasta, li se aplică o tensiune 
inferioară tensiunii nominale de funcţionare, astfel 
încât spirala să fie foarte puțin încălzită. Se eli- 
mină toate lămpile cari au corpul incandescent 
deformat sau prezintă alte defecte. 

Urmează apoi controlul caracteristicelor electrice 
și fotometrice ale lămpilor, care se face simultan, 
măsurându-se puterea absorbită și fluxul luminos 
la tensiunea nominală. Deoarece fabricaţia lămpi- 
lor cu incandescență este o fabricație de serie 
mare, acest control se face aproape excluziv prin 
sonda;e. Controlul bucată cu bucată este posibil, 
din punctul de vedere industrial, numai cu dispo- 
zitive electromecanice complet automate, coman- 
date de celule fotoelectrice, cari elimină lămpile 
necorespunzătoare normelor. 

Controlul duratei de funcționare a becurilor bu- 
cată cu bucată este însă irealizabil, deoarece aduce 
cu sine distrugerea definitivă a lămpii încercate. 
El se execută, de aceea, prin sondaje mai rare 
decât sondajele peniru controlul fotometric și 
electric, supunând lampa unei tensiuni superioare 
celei nominale, și determinând durata lămpii în 
aceste condițiuni. Durata reală sub tensiunea no- 
minală este proporțională cu durata astfel determi- 
nată, factorul de proporționalitate depinzând de 
raportul dintre tensiunea de încercare și cea nomi- 
nală. Tensiunea de încercare trebue menținută 
constantă cu o precizie de + 0,5%. 

1, Proces de producţie [npon3BoncrBennbrii 
nponecc, processus de production; Produktions- 
prozef; production process; termelssi folyamat]: 
Totalitatea formată din procesele tehnologice reali- 
zate pentru a obține un produs (în agricultură, în 
industriile extractive, în industriile prelucrătoare, 
etc.), și din procesele tehnologice de transport și 
control al materiei prime, de pregătirea producţiei, 
de controlul și încercarea produselor. Procesul de 
producţie se confundă cu procesul tehnologic, în 
cazul când, pentru a obține un anumit produs, e 
necesar un singur proces tehnologic. 

2, ~ de producţie a aluminiului [npon3Bon- 
CTBEHHbIĂ Nponece aNOMHHHA; processus de 
production de l'aluminium;  Aluminiumproduk- 
tionsprozeb; aluminium production process; alu- 
minium termelési folyamata]: Totalitatea formată 
din procesele tehnologice realizate pentru produ- 
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şi control al materiei prime, de pregătirea şi 
controlul fabricaţiei, de controlul semifabricatelor 
şi al fabricatelor, și de încercarea fabricatelor. 
Procesul de producţie a aluminiului cuprinde, 
în principal, procesul tehnologic de extragere a 
minereului (bauxitei), procesul tehnologic de pre- 
parare mecanică a minereului extras (pentru mă- 
runțirea şi, eventual, pentru îmbogățirea lui), 
procesul tehnologic de fabricaţie a aluminei, şi 
procesul tehnologic de fabricație a aluminiului 
prin electroliza aluminei topite. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a aluminei. 
Acesta diferă după procedeul de fabricaţie folosit, 
caracterul amfoter al oxidului de aluminiu permițând 
extragerea sa, atât cu alcalii, cât și cu acizi. Pro- 
cedeele utilizate pentru fabricarea aluminei se pot 
împărți în trei grupuri: procedee bazice, procedee 
acide, şi procedee electrotermice. La alegerea 
procedeului de obţinere a aluminei, au un rol 
important impuritățile (siliciul, fierul, titanul), 
cari au influență dăunătoare asupra aluminiului 
metalic, 

În procedeele bazice, separarea fierului și a 
țitanului este o operațiune simplă, deoarece 
aceste elemente ajung în produsul finit numai 
prin antrenare mecanică, pe când siliciul se 
disolvă (de aceea se aleg materii prime sărace 
în silice). În procedeele acide, siliciul nu se di- 
solvă; în schimb, se disolvă mai ales fierul; de aceea 
la aceste procedee se întrebuniează ca materie 
primă, fie caolinul, fie bauxite albe lipsite de fier. 

În procedeele electrotermice, alumina se ob- 
ține prin topirea în cuptoare electrice a minereului 
(de obiceiu bauxită) cu cărbune, pentru a reduce 
oxizii de fier, oxizii de siliciu, etc. și a obține 
oxidul de aluminiu topit. Reducerea oxidului de 
aluminiu până la aliaj (cum sunt aliajele cu siliciu) 
și extragerea aluminiului din acest aliaj, de exemplu 
cu mercur, se aplică astăzi numai într'un număr 
restrâns de fabrici. Procedeele electrotermice sunt 
condiționate de disponibilul de energie electrică 
ieftină. Singurul dintre aceste procedee prin care se 
obține o alumină de puritate potrivită pentru 
electroliză este procedeul Haglund, în care se 
folosesc ca materii prime bauxită şi silicați de 
aluminiu, pirită şi cărbune, și prin reacţie se 
obțin ferosiliciu și o sgură care conține sulfură 
de aluminiu. Această sgură are proprietatea de 
a disolva o cantitate mare de oxid de aluminiu, 
și, fiind ușor fuzibilă, se separă uşor și se tratează 
cu apă sau cu acid clorhidric, făcându-se și 
valorificarea sulfului. 

În procedeele acide, minereul se tratează cu 
soluții de acizi minerali (acid sulfuric, acid clor- 
hidric, acid azotic, etc.), transformând în săruri 
oxidul de aluminiu din minereuri și precipitând 
apoi din sarea respectivă hidroxidul de aluminiu, 
prin calcinarea căruia se obține alumină anhidră. 
Procedeele acide se utilizează astăzi foarte rar, 
deoarece purificarea soluțiilor de săruri de fier 
este foarte d ficilă; aparatura trebue confecționată 
din material necoroziv, iar regenerarea acizilor 
este dificilă și produce pierderi de substanțe. 
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Procedeele cele mai importante sunt cele ba- 
zice, şi anume: procedeul care consistă în tratarea 
minereurilor cu hidroxid de sodiu sau cu carbo- 
nat de sodiu, precipitându-se apoi alumina din 
aluminaţii de sodiu formaţi prin însămânţare sau 
prin carbonatare; procedeul care consistă în tra- 
tarea minereurilor cu var, urmată de sinterizare 
în cuptoare rotative sau de topirea amestecurilor 
în cuptoare verticale, și urmată apoi de extra- 
gerea aluminei cu soluţii de carbonat de sodiu. 
Alegerea procedeului de fabricaţie depinde, în 
mare măsură, de calitatea materiei prime. Bauxita 
formează materia primă principală pentru fabri- 
carea aluminei după procedee bazice; alte ma- 
terii prime, în special silicaţii bogați în alumină, 
cum sunt nefelinele, caolinul, etc. se întrebuințează 
mult mai rar. Bauxitele conţin 45:65% A120,; 2:::25% 
SiOz; 6:::35% Fez Oz; 1,2:::5% TiO; și 830% H30. 
Factorii principali cari determină felul procesului 
de fabricație a aluminei din bauxită sunt: conți- 
nutul în bioxid de siliciu, care constitue impuri- 
tatea principală şi cea mai dăunătoare; constituția 
mineralogică, de care depinde comportarea bauxi- 
telor la desagregare; conținutul în oxizi de fier 
şi de titan, care provoacă la majoritatea meto- 
delor, un consum mare de reactivi și constitue un 
balast în procesul de fabricaţie. 

Cea mai mare parte din alumină se fabrică 
astăzi după procedeul Bayer, întrebuințându-se 
bauxita cu un conținut mic în silice (2:::5%). Acest 
procedeu este cel mai economic şi mai simplu, 
obținându-se o alumină foarte pură, dar nu poate 


Bauxită 


5 


fi aplicat bauxitelor silicioase sau feruginoase, 
pentru cari este mai indicat procedeul bazic pe 
cale uscată (metoda pirogenetică), bazat pe faptul 
că, la temperatură înaltă, carbonatul de sodiu reac- 
ționează cu alumina, formând aluminat de sodiu, 
care se extrage cu apă; soluția de auminat de 
sodiu se descompune cu bioxid de carbon, pre- 
cipitându-se hidroxidul de aluminiu. Carbonatul 
de sodiu poate fi înlocuit cu sulfat de sodiu și 
cu cărbune. 

Conform procedeelor recente, se adaugă în 
amestec — odată cu soda — și var ars, astfel 
încât unui mol de silice, SiO,, să-i corespundă 
doi moli de oxid de calciu, CaO. Adausul de 
var formând silicatul de calciu (SiO, 2Ca0O), 
permite prelucrarea bauxitelor cu un conținut 
mai mare în silice, fără pierderi mari de 
alumină și de alcalii. Prin folosirea acestui pro- 
cedeu, la silicaţii de aluminiu cari conțin și alcalii 
(cum sunt, de ex., nefelinele), nu mai e ne- 
cesar adausul de alcalii, ci se adaugă numai var. 
În acest procedeu, afară de alumină, se extrage 
şi potasă; prin înlocuirea sodei cu var, în opera- 
țiunea de desagregare, se poate face, în unele 
cazuri, extragerea aluminei și din caolinuri (sili- 
cați mai puri decât nefelinele). 

Extragerea aluminei din bauxită, pe cale alca- 
lină uscată, folosind amestecuri de bauxită, var 
și sodă, se face prin următoarele operațiuni (v. 
schema): desagregarea bauxitei cu var și cu adausuri 
de sodă, în cuptoare rotative; extragerea aluminei 
din sinter (masa concreţionată); desilicierea solu- 


Schema procesului tehnologic de fabricație a aluminei, 
1) sdrobire în concasor; 2) uscare în cuptor rotativ; 3) măcinare în moară cu bile: 4) dozare la un cântar automat; 5) sodă 
din circuitul de fabricaţie; 6) concreţionare în cuptor rotativ; 7) măcinarea sinterulul în moară cu bile; 8) sinter măcinat: 


9) extragere; 10) soluţie de sodă (dela filtrarea leșiei cu hidrat de aluminiu); 11) apă de 


spălare; 12) leşie; 13) decan- 


tarea leşiei in băi de decantare sau în filtre-prese; 14) soluție de aluminat de sodiu (NaA!0;); 15) lapte de var; 16) de 

siliclere; 17) decantare; 18) filtrare; 19) soluţii clare; 20) carbonatarea soluțiilor clare; 21) bioxid de carbon; 22) leșie 

cu hidrat de aluminiu; 23) filtrare; 24) hidrat de aluminiu; 25) calcinarea hidratului de aluminiu în cuptor rotativ; 26) eva- 
porarea sau calcinarea soluţiei de sodă. 


